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The invention relates to a hollow section member made of plastic with means for thermal 
insulation, as described in the preambles of Claims 1, 45 and 57. 
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A frame section member made of plastic is known from DE 34 20 903 C3, which profile 
is provided, for achieving a higher insulation effect, with a metal vaporized layer which effects 
reflection of heat generating radiation. This metal vaporized layer can here also be introduced as 
a metal vaporized foil in the coextrusion process within an internal and/or external wall of the 
plastic section member. The drawback here is that the foil strip introduced into the wall contacts 
the plastic material with its entire surface, resulting in unimpeded heat transfer from the plastic to 
the metal foil and vice versa. As a result, the heat transfer resistance and the thermal insulation 
value of the plastic section member is disadvantageously reduced. 

From DE 43 31 816 Al, a section member for the manufacture of windows and doors is 
known, which is made, in particular, of thermoplastic. The plastic section member here forms at 
least one hollow chamber where a reinforcement section member can be inserted into the at least 
one hollow chamber, whose [section member] cross-sectional surface area is smaller than the 
cross-sectional surface area of the hollow chamber into which the reinforcement section member 
is to be inserted. The slit which is thus formed between an external surface of the reinforcement 
section member and by internal surfaces of the hollow chamber is thus largely filled with a 
material having a low heat conductivity. Thus, a hollow chamber section member with a 
reinforcement section member is produced, which is said to have a lower heat conductivity. The 
drawback here is that the stability of the section member or of the frame manufactured therefrom 
is reduced. The section member presents a deficient flexural rigidity especially with regard to 
forces which are directed at a right angle onto the visible surfaces because the reinforcement 
section member, for the formation of the slit, is not applied against the plastic section member on 
at least one side. The poor bending behavior of the section member in the perpendicular direction 
with respect to the slit can lead to jamming between the frame and the wings, and, during the 
installation of windows or doors having such section members one must in addition ensure that 
the orientation of the section member is free of tension and thus rectilinear. 

An additional plastic hollow section member for frames of windows with one or more 
hollow chambers is described in DE 32 31 876 A 1. In at least one hollow chamber of the plastic 
section member, a support section member is inserted to stiffen the plastic section member. The 
support section member here must be constructed in such a manner that the hollow chamber is 
subdivided into several individual chambers which occur one after the other in the direction of 
the movement of the heat. As a result, a lowering of the heat losses due to heat convection or 
heat conduction is achieved. Because the air layers in individual chambers formed in this manner 
are only capable to a limited extent of reducing the heat transport to the reinforcement section 
member which preferably consists of metal materials and is thus a good heat conductor, the heat 
retention of the hollow section member is not satisfactory. This situation is especially the case 
because a bridge, or thermal short circuit, is achieved for the middle hollow chamber or hollow 



chambers due to the flange of the support section member, which presents a relatively high heat 
conductivity. 

Furthermore, from AT 374 241 B, a multiple chamber hollow section member is known, 
whose closed middle chamber presents a filling consisting of a heat or sound insulating plastic 
foam body. Furthermore, a metal reinforcement section member can be inserted in the middle 
chamber. The remaining space in the middle chamber subsequently is filled with foam over the 
entire length of the section member. Because the reinforcement section member in the hollow 
section member is completely filled with foam, it is not possible to separate the hollow section 
member, the plastic foam and the reinforcement section member, and, as a result, this multiple 
chamber hollow section member cannot be reused, and it is excluded from the recycling process. 

The present invention is based on the problem of creating a hollow section member made 
of plastic, intended in particular for windows, doors and frames, which hollow section member, 
while maintaining conventional external dimensions, presents an elevated thermal insulation and, 
in addition, the recycling capacity of the heat insulated hollow section member is guaranteed. 

The problem of the invention is solved by the characteristics indicated in the 
characterizing portions of Claims 1, 45 and 57. 

The advantages of the seemingly, surprisingly simple solution according to the invention 
according to Claim 1 consist in that the contact surface which forms the blocking foil with the 
plastic section member remains comparatively small, preventing a direct heat or cold transfer 
from the blocking foil to the plastic or vice versa. In addition, this arrangement of the blocking 
foil effects a subdivision of each chamber of the plastic section member, resulting in an 
advantageous reduction of heat losses due to heat convection or heat conduction. 

Of advantage here is an embodiment according to Claim 2, because the subdivision of the 
chambers into smaller part chambers makes the transfer of heat or cold energy through the 
numerous air layers which are closed off from each other more difficult. 

As a result of the advantageous embodiment according to Claim 3, a particularly effective 
inhibition of heat or cold flow is produced. 

In the variant according to Claim 4, an arrangement of the blocking foil in the hollow 
section member without additional attachment means is possible. 

However, an embodiment according to Claim 5 is also advantageous, because it results in 
a targeted establishment of the thermal insulation of the entire section member in a simple 
manner. 

In the variant according to Claim 6, the position or the arrangement of the fusion point 
within the hollow section member can be variably adjusted. 

The variants according to Claims 7 or 8 are also advantageous because they make it 
possible to achieve a different insulation effect for the blocking foils for each individual case. 
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In the embodiment according to Claim 9 it is advantageous that, if cost-effective 
materials are used for the blocking foil, the latter can be improved by the application of one or 
more additional layers providing a thermal insulation property which is in addition to the spatial 
subdivision of the cavity which has been carried out. 

By means of a variant according to Claim 10, the degree of reflection of the heat or cold 
flow through the hollow section member can be adjusted to different usage conditions. 

By means of the embodiment according to Claim 1 1, the intrinsic rigidity of the blocking 
foil can be varied, for the process of introduction into the hollow section member, and the foil 
insulation value can also be varied. 

An embodiment according to Claim 12 is also advantageous, because it makes it possible 
to achieve a long life span or usage duration of the entire hollow section member while achieving 
a high thermal insulation. 

The embodiment according to Claim 13 achieves an improved thermal insulation of the 
hollow section member with a minimum of reflection surface. 

With the advantageous embodiment according to Claim 14, the heat transfer coefficient 
of the hollow section member is further reduced by the reflection of the heat or cold radiation 
which impacts the hollow section member. 

By means of the variant according to Claims 15 or 16, the heat transfer value through the 
hollow section member can be adapted depending on the arrangement of the layers for different 
application purposes. 

An embodiment according to Claim 17 or 18 is also advantageous because it further 
improves the heat or cold insulation of the entire hollow section member. 

Of advantage here is an embodiment according to Claim 19 because it produces a single- 
part blocking foil which simplifies the introduction into the hollow section member. 

The advantageous embodiment according to Claim 20 or 21 considerably increases the 
thermal insulation capacity of the blocking foil due to the sandwich construction with hollow 
spaces. 

Using the embodiment according to Claim 22, the effect of the reflecting layers is 
optimally used. 

A variant according to Claim 23 is also advantageous because it makes it possible to 
achieve an improvement of the holding strength of the blocking foils in the area of their long side 
edges to the plastic of the hollow section member. 

According to an additional embodiment variant according to Claim 24, one achieves, in 
addition to the adhesion, also a positive lock connection between the blocking foil and the plastic 
of the hollow section member. 
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With the embodiment according to Claim 25 or 26, a permanent fixation of the blocking 
foil in the chambers is achieved without having to use separate connection agents. 

By means of the embodiment according to Claim 27, one advantageously achieves a high 
holding strength of the long side edges of the blocking foil in the plastic of the hollow section 
member. 

In the variant according to Claim 28, a subsequent introduction of the blocking foil inside 
the hollow section member is avoided, and as a result one can achieve a cost-advantageous 
manufacture of the entire section member. 

By means of the advantageous embodiment according to Claim 29 one can achieve a 
comparatively high connection surface area between the blocking foil and the plastic, which in 
turn allows a highly rigid connection between the blocking foil and the internal surfaces of the 
hollow section member. 

Furthermore, the variant according to Claim 30 is advantageous because it prevents a 
complete interruption of the plastic in the area of the blocking foil embedded in it and thus it has 
no disadvantageous effect on the overall rigidity of the hollow section member. 

In the variant according to Claim 31 it is advantageous that, additionally, during the 
forming process, plasticized material can pass through in the marginal area of the blocking foil, 
resulting additionally in a positive lock holding of the blocking foil in the hollow section 
member, in a simple manner and without additional work processes. 

The variant according to Claim 32 represents an economic and highly effective 
embodiment of the reflecting layer. 

A modification according to Claim 33 is also advantageous because it allows increasing 
the intrinsic rigidity or the resistance to deformation of the blocking foil. 

By means of the embodiment according to Claim 34, a reduction in the rigidity of the 
hollow section member can be prevented. 

Advantageous embodiments are described in the Claims 35-37 because, on the one hand, 
they leave the rigidity of the hollow section member unchanged, while, on the other hand, 
ensuring a stable holding of the blocking foil inside the hollow section member. 

By means of the embodiments according to Claim 38 or 39, a reliable holding of the 
blocking foil inside the hollow section member is guaranteed. 

An embodiment according to Claim 40 is also advantageous because it achieves a 
positive lock connection between the blocking foil and the hollow section member as a result of 
the cross webs which pass through the openings during the extrusion process. 

An additional strengthening or an additional separation of the individual chambers can be /4 
achieved by the embodiment according to Claim 41 which, on the one hand, makes it possible to 
achieve a strengthening of the blocking foil and, on the other hand, a higher thermal insulation. 
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The embodiment according to Claim 42 advantageously prevents a complete separation 
of the support webs or external walls of the hollow section member, whereby the statics of the 
hollow section member are not disadvantageously affected. 

The advantageous embodiment according to Claim 43 advantageously reduces the 
number of parts required for the production of the hollow section member. The advantageous 
embodiment according to Claim 44 prevents a complete separation of the support webs in the 
interior of the hollow section member, thus maintaining the rigidifying effect of the support webs 
in the hollow section member. 

However, an independent variant according to Claim 45 is also advantageous because it 
has the effect that a support section member which presents a relatively high heat conductivity is 
thermally insulated from heat or cold sources which influence the hollow section member from 
the outside. The direct heat or cold conduction in the support section member which extends 
almost from the exterior to the interior long side wall is thus prevented, resulting in a 
considerable increase in the heat transfer resistance of the hollow section member according to 
the invention. 

As a result of the advantageous embodiment according to Claim 46, the heat transfer 
resistance of the hollow section member is considerably increased by the reflection of the heat or 
cold radiation which impacts the hollow section member. 

The effect of the reflecting layers of reflecting the heat or cold radiation is highest in the 
arrangement according to Claim 47. 

The heat or cold transfer within the hollow section member is reduced by an embodiment 
according to Claim 48 in a particularly simple manner. 

Using the embodiment according to Claim 49, one takes measures to reduce the heat 
transfer coefficient of the hollow section member simultaneously during the manufacture of the 
plastic section member. 

The embodiment according to Claim 50 allows easy access to the surfaces of the wall 
parts, and as a result they can be processed particularly easily. 

An additional advantageous embodiment is given in Claim 51 because the multiple 
chamber construction improves the thermal insulation capacity of the hollow section member in 
a cost effective manner. 

With the embodiment according to one of Claims 52-54, a gap-free shielding from heat 
or cold radiation is provided in the middle area of the hollow section member. 

Using an embodiment according to Claim 55 or 56, reliable shielding is provided for the 
middle area of the hollow section member for all angles of incidence of the heat or cold 
radiation. 
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Furthermore, an independent variant according to Claim 57 is advantageous because it 
has the effect of considerably improving the thermal insulation of the hollow section member 
with cost effective materials and, in addition, it is possible to carry out the thermal insulation 
measures in an unproblematic manner. 

In this context, an embodiment according to Claim 58 is advantageous because it 
represents the most effective use of the properties of the reflecting layer. 

Using the variant according to Claim 59 or 60, the introduction of insulation bodies 
which present a small resistance to bending or traction into hollow section members with high 
longitudinal extent is also unproblematic because the hollow chamber allows the use of an 
insertion tool. Thus, an efficient thermal insulation can be produced inmiediately after the 
extrusion process of the rod-shaped plastic section members. 

Using the variant according to Claim 61 or 62, the position of the insulation body in the 
hollow section member is reliably ensured. 

Using the variant according to Claim 63, a high quality and effective formation of the 
reflecting layers can be achieved. 

Finally, an embodiment of the reflecting layers according to Claim 64 is advantageous 
because one thereby achieves a high reflection degree. 

To improve the understanding of the invention, it is further explained with reference to 
the embodiment examples represented in the drawings. 

In the drawings: 

Figure 1 shows a hollow section member formed according to the invention with the 
blocking foil, in cross section, in a representation which is simplified as an example; 

Figure 2 shows a partial area of the hollow section member, with cross section along the 
linell-II in Figure 1; 

Figure 3 shows another embodiment of the blocking foil in the hollow section member 
according to the invention; 

Figure 4 shows another embodiment variant of the blocking foil in the hollow section 
member according to the invention, represented as an example; 

Figure 5 shows an additional possibility of applying the blocking foil in the hollow 
section member according to the invention; 

Figure 6 shows additional embodiment variants of the blocking foil in the hollow section 
member according to the invention; 

Figure 7 shows an additional possibility for applying the blocking foil in the hollow 
section member according to the invention; 

Figure 8 shows an additional embodiment variant for the application of the blocking foil /5 
in the hollow section member according to the invention; 
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Figure 9 shows another embodiment variant of a heat insulated hollow section member 
according to the invention; 

Figure 10 shows an additional holding possibility for the blocking foil in the hollow 
section member according to the invention; 

Figure 1 1 shows an additional possibility of applying the blocking foil in a hollow section 
member according to the invention; 

Figure 12 shows an additional possible holding of the blocking foil in the hollow section 
member according to the invention; 

Figure 13 shows an additional holding possibility for the blocking foil in the hollow 
section member according to the invention; 

Figure 14 shows a partial area of a chamber in a hollow section member according to the 
invention with a blocking foil arranged therein, in an enlarged representation; 

Figure 15 shows the blocking foil with the hollow section member according to Figure 
14, in a lateral view, with a cross section along the line XV-XV in Figure 14; and 

Figure 16 shows an additional, and optionally independent embodiment and mounting 
possibility of the blocking foil in a hollow section member according to the invention, in a front 
view, in cross section. 

As an introduction, it is noted that in the different described embodiment variants, 
identical parts are denoted with the same reference numerals or the same component names, 
where the disclosures contained in the entire description can be analogously transferred to the 
same parts having the same reference numerals or the same component names. The position 
indications which are chosen in the description, such as, for example, top, below, lateral, etc., 
refer to the figure which is immediately referred to, and they can analogously be transferred to a 
new position in the case of change in position. Furthermore, individual characteristics from the 
different embodiment examples shown can also represent independent solutions according to the 
invention. 

Figures 1 and 2 represent a hollow section member 1 made of plastic in cross section or 
longitudinal section. This hollow section member 1 is manufactured by the extrusion method and 
it is used above all in the field of construction for blind frames of windows, doors, partitions or 
similar uses. Naturally, the invention described below is also applicable to hollow section 
members for wing frames of windows, doors or similar parts. The description made below is 
here not limited to the cross-sectional shapes of the hollow section member 1 represented in the 
drawings, rather it also applies to hollow section members having a U, T, Z shape or other cross 
section. 

The external walls 2-6 substantially form the external contour of the hollow section 
member 1 which presents, for example, an L-shaped cross section. Long side walls 7, 8, which 
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run substantially parallel and with separation from each other, form, in the position of usage of 
the hollow section member 1, visible surfaces 9, 10. Transverse side walls 11, 12, which are 
arranged approximately perpendicularly to the long side walls 7, 8 and separated from each 
other, connect the long side walls 7, 8 and the preferably present projections 13, 14 for anchoring 
in the wall structure, in a plastic foam or similar material. Furthermore^^ gooves 1 5, which run in 
the longitudinal direction of the hollow section member 1, are pr ovided to rece ive, sealing,y^tio^ 
jag gibers to achieve a seal between the blind frame and the wing frame. A cavity 16, which is 
enclosed by the external walls 2-6, is subdivided by support webs 17, 18, 19, which are parallel 
to or at angle to the external walls 2-6, into several chambers 20, 21, 22. 

It is preferred that a reinforcement section member 23 be located in the central chamber 
21 to increase the static values such as, for example, resistance to torsion, resistance to 
permanent deformation, etc. This reinforcement section member 23 consists in particular of 
metal materials and it can present a rectangular, U-shaped, I-shaped or other cross sections. In 
particular during the use of metal reinforcement section members 23, support protuberances 24 
can be arranged on the internal surfaces of the central chamber 21, and extending into the interior 
of the central chamber 21. These support protuberances 24 are constructed in such a manner that 
as small as possible a contact surface exists between the metal reinforcement section member 23 
and the walls of the central chamber 21. As a result, direct heat and also cold transfer from the 
reinforcement section member 23 to the surrounding support webs 17, 18, 19 or the external 
walls 2-6 due to heat or cold conduction can be kept low. 

Naturally, it is also possible to form the reinforcement section member 23 from carbon 
fibers or similar materials which present a poor heat conductivity and a high rigidity, and, in that 
case, the support protuberances 24 can then be omitted. 

The section member 1 chambers 20, 22 which are delimited by the long side walls 7, 8 or 
associated with them, are spatially subdivided by a blocking foil 25. This blocking foil 25 here 
runs approximately parallel to, and at a spacing 26 from, the long side wall 7 or 8. By means of 
the blocking foil 25, the chambers 20 or 22 thus are subdivided into part chambers 27, 28 which 
run in the longitudinal direction of the hollow section member 1. The blocking foil 25 can here 
be arranged approximately in the middle between the long side wall 7, 8 and the support web 17 16 
which runs adjacent and parallel to it, or the external wall. 

The blocking foil 25 can here extend merely over two opposite walls of a single chamber 
20 or 22, or it can be constructed continuously so that it runs through several adjacent chambers 
20 or 22. 

The blocking foil 25 is introduced simultaneously during the extrusion process of the 
plastic body of the hollow section member 1 into chambers 20, 22. In the process, the blocking 
foil 25 which is preferably stored on a winder is led through a corresponding opening in the 
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extrusion nozzle, resulting in a positive lock connection between the plastic synthetic material 
and the blocking foil 25. 

If the blocking foil 25 in each case extends only between two opposite support webs 18, 

19 or between a support web 18 or 19 and a transverse side wall 11,12 within a single chamber 

20 or 22, then the support webs 18, 19 or the transverse cross webs 11, 12 are not entirely 
severed by the blocking foil 24, to prevent a negative effect on the statics of the hollow section 
member 1. Complete severance of the support webs 18, 19 or of the transverse side walls 11, 12 
can be prevented by various measures. Thus it is possible to allow the longitudinal lateral edges 
29, 30 of the blocking foil 25 to penetrate only into a part of the wall thickness 31 of the support 
webs 18, 19 or of the lateral side walls 11, 12. A penetration depth 32 of the long side edges 29, 
30 is thus smaller than the wall thickness 31 of the support webs 18, 19 or of the transverse side 
walls 11, 12. 

It is also possible to form the long side edges 29, 30 of the blocking foil 25 — as can be 
seen in Figure 3 — in the form of zigzags. Projections 33 which are separated from each other and 
located on the long side edges 29, 30 can then also extend through the transverse side walls 11, 
12 or the support webs 18, 19, because, as a result of the recesses between the projections 33, the 
transverse side walls 11, 12 or the support webs 18, 19 can be connected in a continuous manner 
in successive areas, where the stabilizing function of the support webs 18, 19 or the transverse 
side walls 11, 12 is maintained. However, it is also possible for the projections 33 to, at least, 
penetrate the transverse side walls 11, 12 or the support webs 18, 19 only partially, or not at all 
and to be arranged within them. 

If the blocking foil 25 extends all the way over several adjacent chambers 20, 22, then 
breakthroughs 34 are arranged in the contact areas of the barrier webs 18, 19 in the blocking foil 
25, which allow the plastic synthetic material to flow through. 

At least one surface 35 of the blocking foil 25 which is turned toward the closest long 
side wall 7 or 8 is designed so it is reflecting in order to be able to reflect a heat or cold radiation 
36 which impacts this surface 35. The radiation reflecting surface 35 of the blocking foil 25 can 
be produced in many ways. Thus, for example, it is possible to form the blocking foil 25 as a 
metal foil 37, which presents a high degree of reflection. The degree of reflection can, optionally, 
be further increased by polishing processes — at least on the surface 35. 

The blocking foil 25 thus increases the resistance to heat transfer between the two long 
side walls 7, 8 which are frequently exposed to different temperatures, above all by reflecting the 
heat or cold radiation 36. In a heat transfer direction which is perpendicular with respect to the 
visible surfaces 9, 10 — along the double arrow 38 — the hollow section member 1 accordingly 
presents a lower heat transfer coefficient. The subdivision of the chambers 20, 22 into several 
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successive part chambers 27, 28 contributes to reduce the k value of the hollow section member 
1, in the direction of transfer of the heat — along the double arrow 38. 

Naturally, in deviation from the represented embodiment example, it is also possible to 
associate only one of the long side walls 7 or 8 with the blocking foil 25, 

Figure 4 shows an additional possibility of design for the blocking foil 25 to subdivide 
the chambers 20, 22 in the longitudinal direction of the hollow section member 1, where, any 
parts which have already been mentioned are denoted with the same reference numerals. 

Here, the blocking foil 25 with the reflecting surface 35, has a reflector-like shape. It is 
preferred for the blocking foil 25 here to have a bellows or wave shaped cross section. The heat 
or cold radiation 36 which impacts a blocking foil 25 formed in this manner is thus reflected 
more effectively because the heat or cold radiation 36 is rejected at a greater percentage and it is 
not deflected to surrounding parts or areas. 

In addition, if the stability of the blocking foil 25 is ap propriate, it can also contribute to 
the statics properties of the hollow s ection member 1. 

The blocking foil 25 is here embedded in such a manner in the plastic material of the 
support webs 17, 18, 19 or the external walls 2-6 that an entire severance of the latter is 
prevented. This, again, can be achieved by appropriate dimensions of the penetration depth of the 
blocking foil 25 into the plastic and by means of openings in the blocking foil 25. 

Figure 5 represents another embodiment variant for the arrangement of the blocking foil 
25 in the hollow section member 1, where, identical reference numerals are used for parts which 
have already been described above. 

Here the blocking foil 25 which subdivides the chambers 20, 22 is designed as a 
multilayered component. Li particular, the component consists of a supporting layer 39 and a 
reflecting layer 40, which in each case is arranged on the side of the blocking foil 25 which is 
turned toward the external walls 2-6. The reflecting layer 40 can here be formed as a metal foil II 
with high degree of reflection, which is connected with positive lock to the supporting layer 39, 
or it is also possible for the reflecting layer 40 to be formed by metal vaporization application 
onto the supporting layer 39. It is also possible to form the reflecting layer 40 as a chromium 
layer. 

The application of the blocking foils 25 in the hollow section member 1 here occurs by 
bending the blocking foil 25 in the area of the long edges 29, 30 to form folds 41, 42 and by the 
positive lock connection of the folds with the associated support webs 17, 18, 19 or with an 
external wall 2-6. 

The blocking foil 25 here again should be introduced during the extrusion process into 
the chambers 20, 22, parallel to the long side walls 7 or 8, and subdividing the chambers 20 or 22 
into the part chambers 27, 28. The fold 41, 42 of the blocking foil 25 is here preferably slightly 
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pressed in the plastic state of the extraded section member against the associated internal 
surfaces of the chambers 20, 22. 

It is also possible for the fold 41, 42 to apply a slight initial stressing force against the 
internal surfaces of the chambers 20, 22, and thus the position in the chambers 20, 22 is 
maintained, or a lasting positive lock connection with the internal surfaces of the chambers 20, 
22 is achieved. 

Optionally, the contact surfaces of the fold 41, 42 can be devoid of reflecting layer 40 in 
order to achieve a strong connection between the blocking foil 25 and the internal surfaces of the 
chambers 20, 22. Furthermore, this advantageously prevents a direct heat transfer between the 
reflecting layer 40 and the plastic. 

The reflecting layer 40 increases the heat transfer resistance of the hollow section 
member 1 above all due to the reflection of the heat or cold radiation 36 which impacts the 
hollow section member 1. An additional increase in the heat transfer resistance can be achieved 
by designing the supporting layer 39 as a thermal insulation layer 43 because, as a result, the heat 
transfer between the part chambers 27, 28 of the chambers 20, 22 by heat conduction is 
additionally reduced. 

The thermal insulation layer 43 which simultaneously functions as supporting layer 39 
can here be formed from any materials known from the state of the art, which have a low heat 
conductivity. 

Figure 6 is an additional embodiment variant of the blocking foil 25 in the chambers 20, 
22 of the hollow section member 1, where the same reference numerals are used for parts which 
have already been described. 

Here the chambers 20 which are associated with the long side wall 7 are subdivided by a 
blocking foil 25, which is preferably provided with elevations 44 on the surface which is tumed 
toward the central chamber 21. These elevations 44 are supported by the wall parts of the hollow 
section member 1 which run parallel to the long side wall 7, and thus they ensure that the spacing 
26 between the long side walls 7 and the blocking foil 25 is maintained. 

The reflecting surface 35 of the blocking foil 25 which is tumed toward the long side wall 
7 wall again can be achieved by the material of the blocking foil 25 itself, by metal vaporization 
o r by lacquerin g of the blocking fo il 25. 

The chambers 22 which are delimited by the long side wall 8 are subdivided by the 
blocking foil 25 into the part chambers 27, 28 which run in the longitudinal direction of the 
hollow section member 1. This blocking foil 25 which constitutes a sandwich component 45 is 
formed from a thermal insulation layer 39 which is tumed toward the central chamber 21, a 
reflecting layer 40 — ^preferably in the form of a metal sheet 37 — which is tumed toward the long 
side wall 8 and from a connecting layer 46 which connects the supporting layer 39 and the metal 
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foil 37. To form air chambers between the supporting layer 39 and the reflecting layer 40, the 
connecting layer 46 is connected only in some areas with the surfaces of the reflecting layer 40 
and the thermal insulation layer 43. This can be achieved in particular by a dot shaped, stripe 
shaped or grid shaped connecting layer 46 of appropriate layer thickness. 

Figure 7 shows an additional embodiment variant of the hollow section member with 
reduced heat transfer coefficients, where the same reference numerals are used for parts which 
have already been mentioned above. 

Here the chambers 20, 22 which are adjacent to the external walls 3, 6 are subdivided by 
the partitions 47, 48 into channels 49, 50, 51 which run in the direction of the length of the 
section member. The partitions 47, 48 here run parallel to the long side walls 7, 8 of the hollow 
section member 1, resulting in the placement next to each other or behind each other of the 
channels 49, 50, 51 in the heat transfer direction — along the double arrow 38 — between the long 
side walls 7, 8 which are arranged substantially parallel to each other. 

The partition 47 which is located closest to the long side walls 7 or 8 presents, on the 
surface which is turned toward the long side wall 7 or 8, the reflecting layer 40 for total 
reflection of radiation which impacts this reflecting layer 40 in the form of cold or heat radiation 
36. 

The reflecting layer 40 on the partition 47 can here again be achieved by metal 
vaporization, lacquering or by the application of a foil with a high degree of reflection. 

By the application of the reflecting layer 40 within the hollow section member 1, the 
appearance or the color of the hollow section member 1 is not changed. The overall optical 
impression of the hollow section member 1 is thus not disadvantageously changed even in the 
case of a reflecting layer 40 in the form of folds or waves. The application of the reflecting layer 
40 onto the partition 47, in comparison to the application of an external visible surface 9, 10 of /8 
the hollow section member 1, thus allows a reduced precision. 

The quantity of the reflecting layer 40 always represents only a fraction of the quantity of 
the plastic material, and, as a result, the hollow section member 1 can be led to the recycling 
process after the removal of the reinforcement section member 23 without any negative changes 
to the properties of the recycled plastic material. 

The partitions 47, 48, or several partitions, are preferably formed during the extrusion 
process of the plastic section member. 

Naturally, as shown in Figure 8, it is also possible to produce the channels 49, 50, 51 in 
the area of the long side walls 7, 8 by wall parts 52 which can be inserted into the chambers 20, 
22. These wall parts 52 consist of several partitions 47, 48 which are arranged parallel to each 
other, and whose heights substantially correspond to the height 53 of the chambers 20, 22 
provided for subdivision. The partitions 47, 48 are held by at least one connection web 54 which 
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runs transversely with respect to the partitions 47, 48 in their parallel arrangement with 
separation between them. One width of the connection web 54 here corresponds approximately 
to one width 55 of each chamber into which the wall part 52 is to be inserted. As a result of these 
dimensions of the wall part 52, it is held in the associated chambers 20, 22 transversely with 
respect to the longitudinal direction of the hollow section member 1, and the wall parts 52 are 
prevented from hitting the internal surfaces of the chambers 20, 22. 

The wall parts 52 are preferably provided with a reflecting layer 40 on the surface areas 
which are turned toward the long side walls 7, 8. At the same time, it is also possible to provide 
the surface of the connection webs 54 or also the surface areas of the partitions 47, 48 which are 
turned toward the central chamber 20 with the reflecting layer 40. 

Furthermore, it is possible to arrange the connection webs 54 of the wall parts 52 with 
perpendicularly offset with respect to the direction of the transverse side walls 11, 12, to prevent 
a rectilinear prolongation of a connection web 54 over the entire width 55 of a chamber 20, 22. 
As a result of the overlap of the reflecting layers 40 on the partitions 47, 48 a gap-free shielding 
of the reinforcement section member 23 against heat or cold radiation 36 is thus achieved. 

The insertion of the wall parts 52 into the chambers 20, 22 of the plastic section member 
is here preferably carried out after the plastic section member has come out of the calibration or 
cooling devices, as a result of which the plastic section member can be provided with the wall 
parts 52 without additional processing steps, and thus it is possible to obtain a cost effective, 
industrial series manufacture of the plastic section member with thermal insulation means. The 
erection of the wall parts 52 can also occur simultaneously with the erection process of the 
reinforcement section member 23. The wall parts 52 are preferably formed by an extruded rod 
material made of plastic or other materials which present a low heat conductivity. The 
application of the reflecting layers 40 onto the wall part 52 is preferably carried out in each case 
prior to the introduction into the hollow section member 1 by vapor deposition of metal, 
lacquering or application by gluing of reflecting foils. 

Figure 9 shows an additional embodiment variant of the hollow section member 1 with 
means for thermal insulation. 

Here the chambers 20, 22 which are adjacent to the long side walls 7, 8 are at least 
partially filled with a plastic foam body 56. It is preferred to arrange the reflecting layer 40 on 
the surface 35 of the plastic foam body 56, which is turned toward the long side wall 7 or 8. The 
reflecting layer 40 is here preferably formed from a metal foil 37, for example, an^ ^minum foil , 
which is glued to the plastic foam body 56. The plastic foam body 56 together with the metal foil 
37 thus forms a compact, multiple layered, insulation body 57, for the formation of a hollow 
chamber 58 which is arranged toward the long side walls 7 or 8 between the reflecting layers 40 
and the external wall 2-6 or the support webs 17-19 at the spacing 26 from the associated long 
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side walls 7 or 8. The arrangement of the insulation body 57 which is at distance from the long 
side walls 7 or 8 can also be ensured by the holders 59 which project from the internal surfaces 
of the chambers 20, 22 and run substantially parallel to the long side walls 7, 8. These holders 59 
are formed during the extrusion of the plastic section member. 

The insulation bodies 57 are preferably pushed or pulled into the chambers 20, 22 when 
leaving the cooling section for the plastic section member. If the dimensions of the plastic foam 
body 56 are chosen appropriately, its elasticity can be used in order to apply an initial stressing 
force to the internal surfaces of the chamber 20 or 22. Thus, the position of the insulation body 
57 is reliably maintained in spite of the existing hollow chamber 58. In this case, the holders 59 
can also be omitted. 

The introduction of the insulation body 57 can occur with the aid of a tool 60 represented 
with a broken line, which tool is in a positive lock connection with the insulation body 57 during 
the pulling in process. In particular, projections on the tool 60 engage in the plastic foam body 56 
and, by means of the compression-proof or tension-proof tool, the introduction of the insulation 
body 57 into longer plastic section members is also possible. The introduction of the insulation 
material 57 can here again occur simultaneously with the pushing in of the reinforcement section 
member 23. After the insulation body 57 has been pushed in, the tool 60 and the plastic foam 
body 56 can be disengaged, and the former can be removed through the hollow chamber 58. 

In Figures 10-15 additional embodiment variants of the hollow section member 1 are 
shown in a simplified representation, with thermal insulation means arranged therein, in 
particular the arrangement of blocking foils 25, where each individual and separate embodiment 
variant itself represents a separate solution according to the invention. Furthermore, the same 
reference numerals used in Figures 1-9 are used for identical parts. 

The hollow section members 1 which differ in their cross section, according to 
Figures 10-13, can again be formed from different extemal walls 2-6 which are in an 
arrangement with respect to each other, where the walls substantially determine in each case the 
extemal contour of the hollow section member 1. The long side walls 7, 8, in the position of use 
of the hollow section member 1, form the visible surfaces 9, 10, where, again, transverse side 
walls 1 1, 12 are arranged so they are approximately perpendicular with respect to the long side 
walls 7, 8 and again at a spacing from each other connecting the long side walls 7, 8 in their end 
areas. Naturally, it is again possible to provide a great variety of grooves 15 to receive sealing 
section members or other components. The individual extemal walls 2-6 enclose the cavity 16, 
which is additionally further subdivided by support webs 17-19 which are parallel or at an angle 
to the extemal walls 2-6, into several chambers 20-22 which are separated by them. Reference is 
made to the description of the embodiment as well as the arrangement of the reinforcement 
section member 23, the support protuberances 24 as well as other parts in one of the chambers, in 
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particular in the central chamber 21; the description is made with reference to the preceding 
figures. 

Furthermore, at least in the area of the one of the visible sides 9, 10, at least one chamber 
20, 22 is arranged, which is delimited by the different external walls 2-6 or the support webs 
17-19. These external walls 2-6 or the support webs 17-19, which have been described above, 
form these delimiting surfaces 61 for each of the individual chambers 20-22, where at least two 
opposite surfaces of these surfaces 61 are associated in each case with at least two immediately 
adjacent holding webs 62 on these surfaces on the hollow section member 1, and the surfaces 61 
preferably project in the direction of the cavity 16, wherein the holding webs 62 are preferably 
oriented parallel to the long side walls 7, 8 which form the visible surfaces 9, 10. This projection 
of the holding webs 62 over the surface 61 can be 0.5 nmi-10 mm. Naturally, it is also possible to 
use a multiple arrangement of preferably paired holding webs 62 in the individual chambers 
20-22, and such an arrangement in each case depends on the section member cross section or on 
the thermal insulation or the k (heat transfer value) to be achieved. 

The holding webs 62 which in each case lie opposite one another and associated with 
each other are here preferably arranged parallel to the planes to the long side walls 7, 8, however 
they are at a spacing from them, and the spacings of individual associated holding webs 62 to 
other also associated holding webs 62 can differ. The individual associated and opposing holding 
webs 62 can extend over at least a part of a dimension 63 of individual chambers 20, 22 in a 
position parallel to the long side walls 7, 8, where, however, it is also possible for them to extend 
over the entire dimension 63 of the chambers 20, 22. 

In the embodiment examples shown here in Figures 10-13, in each case, at least one 
blocking foil 25 is associated in the area of the long side walls 7, 8 of chambers 20, 22 where, 
independently thereof, it is however also possible to individually associate only at least one 
blocking foil 25 with chambers 20, 22. 

The blocking foil 25 is oriented in the individual chambers 20, 22 in a position parallel to 
the long side walls 7, 8 or in a preferred perpendicular position with respect to the heat transfer 
direction — along the double arrow 38 — and at a spacing 26 from the long side walls 7, 8. Here, 
the spacing 26, starting from the long side walls 7, 8, can be chosen to be the same for each one 
of the individual blocking foils 25 arranged in the chambers 20, 22. However, it is also possible, 
as shown in Figure 11, to choose different spacings 26 between the blocking foil 25 and the long 
side walls 7, 8 in the different chambers. This depends on the selection of the section member 
cross sections as well as the arrangement of the individual chambers 20, 22 with respect to each 
other, and naturally it can be freely chosen. 

The blocking foil 25 can be formed, for example, from a foil made of plastic, particularly 
polyester, PVC (polyvinyl chloride), etc., where one surface 35 of the blocking foil 25 is turned 
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toward the long side walls 7 or 8 and a surface 64 turned away therefrom is turned toward the 
central chamber 21. Independently thereof, it is also possible to form the blocking foil 25 from a 
foil made of particularly gold and/or silver and/or bronze and/or platinum and/or chromium 
and/or aluminum or similar materials. Naturally, a combination or a multilayer blocking foil 25 
made of the above-mentioned foil materials is also possible. Furthermore, it is apparent from the 
representations that the immediately adjacent holding web 62 in each case extends over the 
surfaces 35, 64 of the blocking foil 25, starting from their long side edges 29, 30, at least in some 
areas. The holding webs 62 which are immediately arranged in the area of one of the long side 
edges 29, 30 and associated with each other present hold surfaces 65, 66, which are turned 
toward the surfaces 35, 64 of the blocking foil 25, and which are applied against the surfaces 35, 
64 of the blocking foil 25. Here it is possible that these hold surfaces 65, 66 of the holding webs 
62 are connected at least in some areas with the surfaces 35, 64 of the blocking foil 25 and/or 
formed on them. 

Furthermore, independently thereof, it is also possible, as represented in the chamber 22 
in Figure 12, that at least one of the surfaces 35, 64 of the blocking foil 25 is covered by a 
holding web 62. In a both-sided and continuous arrangement of the holding webs 62, the 
blocking foil 25 is covered by them in the area of the two surfaces 35, 64, where it is also 
possible to use a connection between the blocking foil 25 and the plastic material of the hollow 
section member 1 in some areas only. Independently thereof, it is also possible, in the case of a 
both-sided and continuous arrangement of the holding webs 62 over the surfaces 35, 64, to 
provide distributed openings 67 in the blocking foil 25, as also schematically indicated in Figure 
12 using dotted lines, which arrangement achieves an additional connection of the two holding 
webs 62 arranged on both sides of the blocking foil 25 by means of the plastic material which in 
the extrusion process is in the plasticized state and passes through the opening 67. 

By means of the arrangement of at least one blocking foil 25 in each case in at least one 
of the chambers 20, 22, the above described subdivision of the chambers into successive or 
juxtaposed part chambers 27, 28 is again achieved, in the direction of the hollow section member 
1 and in the heat transfer direction — along the double arrow 38. It is essential here that the 
blocking foil 25 be also introduced simultaneously with the extrusion process of the plastic body 
for the hollow section member 1 into the associated chambers 20, 22 and connected to the plastic 
material at least in some areas, as already described above. 

In Figures 14 and 15, a partial area of a chamber 20 is represented at an enlarged scale, 
where it can be seen that one width 68 of the blocking foil 25 between the long side edges 29, 30 
which are spaced from each other approximately corresponds to the internal dimension 63 of the 
associated chamber 20. As a result, the long side edges 29, 30 run approximately in alignment 
with the associated internal surfaces 61 of the associated chamber 20. In order to hold the 
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blocking foil 25 within the chamber 20, the above described holding webs 62 are here held or 
formed on two opposite surfaces 61, where the blocking foil 25 is arranged in each case between 
immediately associated holding webs 62 or on the immediately opposite holding surfaces 65, 66. 

In addition, it is also possible, as represented in Figure 15, to arrange, in the area of the 
long side edges 29, 30 or in an overlapping area between the holding surfaces 65 and 66, 
arranged on the holding webs 62, and the surfaces 35, 64, in the longitudinal direction of the 
latter, breakthroughs 69 which are at a spacing from each other, in the blocking foil 25, through 
which they pass. The design or the choice of the cross-sectional shape of the breakthroughs can 
be chosen freely depending on the given requirements or the holding strength to be achieved, and 
they are not limited to the represented cross-sectional shape. Consequently, it is possible that, 
between given immediately opposite holding surfaces 65, 66 of the holding webs 62, such 
connecting transverse webs 70 are arranged which pass through the breakthroughs 69 in the 
blocking foil 25. These transverse webs 70 are shaped during the extrusion process and 
formation or shaping of the individual holding webs 62 from the still plasticized plastic, where in 
the area of the long side edges 29, 30 which are separated by a spacing from each other, a 
positive lock //??// connection is additionally achieved by means of the transverse webs 70 which 
extend through the breakthroughs 69. However, independently thereof it would also be possible 
to provide the blocking foil 25 at least in the area of one of its long side edges 29, 30 or in the 
overlap area with the holding webs 62 with adhesive layers, such as, for example, a primer layer 
or similar layer, to achieve a good adhesion of the plastic material to the blocking foil 25. 

To improve the thermal insulation properties of the blocking foil 25, it is also possible to 
provide at least one of the surfaces 35, 64 of it with a layer 71, or to apply such a layer to it, 
where this layer 71 can be applied, for example, by evaporation coating upon one of the surfaces 
35, 64 and/or the surface 35, 64 can be vapor deposited and optionally laminated onto the 
blocking foil 25 and/or coated with the latter. These layers 71 can be formed, for example, from 
a metal layer, particularly one made of gold and/or silver and/or bronze and/or platinum and/or 
chromium and/or aluminum. It is preferred for the blocking foil 25 to have, transverse to its 
longitudinal extent, a thickness 72 of 0.05-10.0 mm, preferably 0.075-1.0 mm, giving the 
blocking foil 25 a certain intrinsic rigidity or a certain resistance to deformation for the 
introduction process or forming process which occurs simultaneously with the extrusion process. 

Figure 16 represents an additional and possibly independent embodiment of the blocking 
foil 25 at an enlarged scale in the hollow section member 1, where, again, the same reference 
numerals as in Figures 1-15 are used for the same parts. 

The blocking foil 25 or the layers forming it and/or the layer 71, is here heat resistant 
and/or weather resistant and/or UV resistant in design, because in that manner a longer life span 
and thus a better thermal insulation value can be achieved. In addition, the blocking foil 25, as 
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well as, optionally, the layer 71 should be reflecting, in particular heat radiation reflecting, in its 
design because, as a result, the blocking foil 25 and/or the layer 71 is designed as a thermal 
insulation layer. In order to achieve an even better thermal insulation or an even higher degree of 
reflection, the blocking foil 25, as well as, optionally, the layer 71 can have several layers /II 
consisting of the already described materials, as shown in a simplified representation in the area 
of the long side edge 30. Independently thereof, one can also form the reflecting layer 40 
indicated in the described figures, for example, also from gold and/or silver and/or bronze and/or 
platinum and/or chromium and/or aluminum, as described earlier for the blocking foil 25 or layer 
71. 

To achieve a positive lock connection between the blocking foil 25 and the plastic of the 
hollow section member 1, the blocking foil 25 can present, at least in the area of one of its long 
side edges 29, 30 — depicted in the present embodiment example only in the area of the long side 
edge 29 — a beveling 73 and/or a corrugation and/or a wrapping over and/or a fold, where, for 
simplicity's sake, a multiple beveling 73 is schematically represented. As a result, in the area of 
the long side edges 29, 30 of the blocking foil 25, a positive lock connection with the plastic of 
the hollow section member 1, in particular with the external walls 2-6, the supporting webs 17- 
19, as well as, optionally, with the holding webs 62 is achieved, resulting in an additional 
increase in the resistance to tearing out of the blocking foil 25 from the plastic. 

To increase the intrinsic rigidity of the blocking foil 25 at least one of the surfaces 35, 64 
of the blocking foil 25 can be shaped, in particular it can be provided with embossings 74 of a 
great variety of spatial shapes, as also represented schematically and in a simplified manner in 
the middle area between the long side edges 29, 30. 

In conclusion, for completeness sake, reference is made to the fact that in the drawings, 
individual components and groups of components are represented without observation of the 
proportions and with distortion of the scale to improve the understanding of the invention. 

Individual characteristics of the individual embodiment examples can be combined with 
other individual characteristics of other embodiment examples or, in each case, they can 
separately constitute the object of independent inventions. 

In particular, the embodiments shown in Figures 1, 2; 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10; 11; 12; 13; 
14, 15; 16, can constitute the object of independent solutions according to the invention. The 
functions and solutions according to the invention, in that regard, can be obtained from the 
detailed description of the figures. 

Part name list 

1 Hollow section member 

2 External wall 
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3 External wall 

4 External wall 

5 External wall 

6 External wall 

7 Long side wall 

8 Long side wall 

9 Visible surface 

10 Visible surface 

11 Transverse side wall 

12 Transverse side wall 

13 Projection 

14 Projection 

15 Groove 

16 Cavity 

17 Supporting web 

18 Supporting web 

19 Supporting web 

20 Chamber 

21 Chamber 

22 Chamber 

23 Reinforcement section member 

24 Supporting protuberance 

25 Blocking foil 

26 Spacing 

27 Part chamber 

28 Part chamber 

29 Long side edge 

30 Long side edge 

31 Wall thickness 

32 Penetration depth 

33 Projection 

34 Opening 

35 Surface 

36 Heat or cold radiation 

37 Metal foil 

38 Double arrow 



39 Supporting layer 

40 Reflecting layer 

41 Fold 

42 Fold 

43 Thermal insulation layer 

44 Elevation 

45 Sandwich component 

46 Connecting layer 

47 Partition 

48 Partition 

49 Channel 

50 Channel 

51 Channel 

52 Wall part 

53 Height 

54 Connecting web 

55 Width 

56 Plastic foam body 

57 Insulation body 

58 Hollow chamber 

59 Holder 

60 Tool 

61 Surface 

62 Holding web 

63 Dimension 

64 Surface 

65 Holding surface 

66 Holding surface 

67 Opening 

68 Width 

69 Opening 

70 Transverse web 

71 Layer 

72 Thickness 

73 Beveling 

74 Embossing 
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Claims 

1. Hollow section member made of plastic with thermal insulation means, in particular 
for windows, doors and frames, with external walls, which are formed by long side walls which 
run approximately parallel and transverse side walls which run approximately perpendicularly to 
the former, and a cavity which is subdivided by support webs into chambers, characterized in 
that in the cavity (16) or at least in one of the chambers (20,22) associated with a long side wall 
(7,8) a blocking foil (25) is arranged at a spacing (26) from the long side wall (7,8) and parallel 
to the latter. 

2. Hollow section member according to Claim 1, characterized in that the blocking foil 
(25) subdivides the chambers (20,22) into a first part chamber (27) associated with the long side 
walls (7,8) and into a second part chamber (28) between the blocking foil (25) and a supporting 
web (17) or an external wall (4). 

3. Hollow section member according to Claim 1 or 2, characterized in that the blocking 
foil (25) is arranged approximately in the middle between the long side walls (7,8) and the 
supporting web (17) or external wall (4) which is adjacent to and runs parallel to said side walls. 

4. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) is arranged in the area between two approximately 
parallel supporting webs (18,19) forming the chamber (20,22) or a supporting web (18,19) and 
the adjacent external wall (2,4,5). 

5. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that several chambers (20,22) are each associated with at least one blocking foil 
(25). 

6. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foils (25) are arranged with respect to each other at a different 
spacing (26) from the side wall (7,8). 

7. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) is formed from a foil made of plastic, in particular 
polyester, PVC (polyvinyl chloride). 

8. Hollow section member according to one or more of Claims 1-6, characterized in that 
the blocking foil (25) is formed from a foil made of metal, in particular gold and/or silver and/or 
bronze and/or platinum and/or chromium and/or aluminum. 

9. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that at least one layer (71) is applied onto at least one of the surfaces (35,64) of 
the blocking foil (25), in particular coated and/or laminated and/or vapor deposited with this 
layer. 
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10. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the layer (71) is formed from a metal layer, in particular one made of gold 
and/or silver and/or bronze and/or platinum and/or chromium and/or aluminum. 

11. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) presents, transverse to its longitudinal extent, a 
thickness (72) of 0.05-10.0 mm, preferably 0.075-1.0 mm. 

12. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) and/or the layer (71) is designed to be heat resistant 
and/or weather resistant and/or UV resistant. 

13. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that at least one of the surfaces (35) of the blocking foil (25), which is turned 
toward the closest long side wall (7,8), is reflecting, in particular it is designed to reflect heat 
radiation. 

14. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) is designed to be reflecting, in particular to reflect 
heat radiation. 

15. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the layer (71) is designed to be reflecting, in particular to reflect heat 
radiation. 

16. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, /13 
characterized in that the blocking foil (25) and/or the layer (71) are designed as heat insulating 

layers. 

17. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) is designed with several layers. 

18. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) is formed from a thermal insulation layer (43) which 
is provided with a reflecting layer (40). 

19. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the reflecting layer (40) is connected by a connecting layer (46) with the 
thermal insulation layer (43). 

20. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the connecting layer (46) is connected in some areas with the surfaces of the 
reflecting layer (40) and the thermal insulation layer (43). 

21. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the connecting layer (46) is provided with breakthroughs and, for example, 
is formed from strips, a web or a grid. 
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22. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the reflecting layer (40) is arranged on the side of the blocking foil (25) 
which is turned toward the external wall (3,6). 

23. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) is provided, at least in the area of its long side edges 
(29,30) with an adhesive layer. 

24. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25), at least in the area of one of its long side edges 
(29,30), presents a beveling (73) and/or a corrugation and/or a wrapping over and/or a fold. 

25. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) which subdivides the chambers (20,22) is thermally 
connected at its long side edges (29,30) with the supporting webs (18,19) and/or external walls 

(2.5) . 

26. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the long side edges (29,30) of the blocking foil (25) are embedded in the 
plastic. 

27. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the long side edges (29,30) of the blocking foil (25) are connected by 
positive lock to the plastic of the hollow section member (1), in particular with the external walls 

(2.6) , supporting webs (17-19), holding webs (62). 

28. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the plastic of the hollow section member (1) is attached by formdng to the 
blocking foil (25) simultaneously with the extrusion process. 

29. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25), in the area of its long side edges (29,30), presents 
angled folds (41,42) and the latter are connected to the supporting webs (18,19) or to one 
supporting web (18,19) and the external wall (2,5) which is separated by a spacing, or embedded 
therein. 

30. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the projections (33) on the long side edges (29,30) of the blocking foil (25) 
are arranged in the long direction of the blocking foil (25) and with separation from each other 
and they at least partially extend through the external walls (2,5) or the supporting webs (18,19). 

31. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that, in the area of the long side edges (29,30) of the blocking foil (25), 
breakthroughs (69) are arranged passing through the blocking foil and in the long direction of 
that foil at a spacing from each other. 
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32. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that at least the reflecting layer (40) or the overall blocking foil (25) presents a 
zigzag or wave shaped cross section. 

33. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that at least one of the surfaces (35,64) of the blocking foil (25) is shaped, in 
particular it is provided with embossings (74). 

34. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, /14 
characterized in that one width (68) of the blocking foil (25) in a position parallel to the long side 

wall (7, 8) corresponds at least approximately to one dimension (63) of the chamber (20,22) in 
the same direction. 

35. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that, in at least one chamber (20,22) of the hollow section member (1), and on at 
least two opposite surfaces (61) which delimit it, in each case at least two inmiediately adjacent 
holding webs (62) are provided on these [surfaces] on the hollow section member (1), and are 
oriented parallel to the long side walls (7,8) which form a visible surface (9,10). 

36. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the opposite holding webs (62) extend at least over a part of the dimensions 
(63) of the chamber (20,22) in a position parallel to the long side walls (7,8). 

37. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the immediately adjacent holding webs (62) in each case extend over the 
surfaces (35,64) of the blocking foil (25) starting from the long side edges (29,30) thereof, at 
least in some areas. 

38. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that opposite holding surfaces (65,66) of the holding webs (62) are applied 
against the surfaces (35,64) of the blocking foil (25). 

39. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the holding surfaces (65,66) of the holding webs (62) are connected at least 
in some areas with the surfaces (35,64) of the blocking foil (25), and/or applied to the latter by 
forming. 

40. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that, between opposing holding surfaces (65,66) of the holding webs (62), cross 
webs (70) which connect the former are arranged, which pass through the breakthroughs (69) in 
the blocking foil (25). 

41. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25), at least in the area of one of the surfaces (35,64), is 
covered by the holding webs (62). 
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42. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that a penetration depth (32) of a long side edge (29,30) is smaller than one wall 
thickness (31) of the supporting webs (18,19) or the external walls (2,5). 

43. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) is arranged so it passes through several adjacent 
chambers (20,22). 

44. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the blocking foil (25) presents breakthroughs (34) in the area with crossing 
supporting webs (18,19). 

45. Hollow section member made of plastic with means for thermal insulation, in 
particular for windows, doors and frames, with external walls, which are formed by 
approximately parallel long side walls and transverse side walls which are approximately 
perpendicular to the former, and by a cavity subdivided by supporting webs into chambers, in 
particular according to one or more of the preceding claims, characterized in that at least one of 
the chambers (20,21,22), preferably the chamber (20,22) which abuts against the external wall 
(3,6), is subdivided by wall parts (52) forming partitions (47,48) into channels (49,50,51) which 
run in the direction of the length of the hollow section member (1). 

46. Hollow section member according to Claim 45, characterized in that the partitions 
(47,48) are constructed from several layers, where one of the layers is a reflecting layer (40). 

47. Hollow section member according to Claim 45 or 46, characterized in that the 
reflecting layer (40) is arranged on at least one partition (47,48)on at least a side associated with 
the closest long side wall (7,8). 

48. Hollow section member according to one or more of Claims 45-47, characterized in 
that the channels (49,50,51) are arranged next to each other in a direction perpendicular to the 
long side walls (7,8). 

49. Hollow section member according to one or more of Claims 45-48, characterized in 
that a partition (47,48) is connected, for example, by forming or by gluing, to at least one long 
side wall (7,8) and/or a transverse side wall (11,12) and/or a supporting web (17,18,19) of a 
chamber (20,22). 

50. Hollow section member according to one or more of Claims 45-49, characterized in /15 
that the wall parts (52) are designed as insertion parts for the chamber (20,22). 

51. Hollow section member according to one or more of Claims 45-50, characterized in 
that, between a long side wall (7,8) and a supporting web (17), several partitions (47,48) are 
arranged. 

52. Hollow section member according to one or more of Claims 45-51, characterized in 
that the connecting webs (54) oriented approximately perpendicularly to the long side walls (7,8) 
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or to the supporting web (17) are offset between the long side walls (7,8), the supporting web 
(17) and the partitions (47,48), in a direction which is approximately perpendicular to the 
transverse side walls (11,12). 

53. Hollow section member according to one or more of Claims 45-52, characterized in 
that the reflecting layer (40) is arranged on several partitions (47,48), preferably on the surfaces 
(35) which are turned toward the closest long side wall (7,8). 

54. Hollow section member according to one or more of Claims 45-53, characterized in 
that the reflecting layers (40) overlap on adjacent partitions (47,48), in a direction which is 
perpendicular to the transverse side walls (1 1,12). 

55. Hollow section member according to one or more of Claims 45-54, characterized in 
that a reflecting layer (40) is arranged on the connection webs (54). 

56. Hollow section member according to one or more of Claims 45-55, characterized in 
that, on the partition (47,48) delimiting a channel (49,50,51) and on the opposing surfaces of the 
connecting webs (54) delimiting the channel, a reflecting layer (40) is arranged. 

57. Hollow section member made of plastic with means for thermal insulation, in 
particular for windows, doors and frames, with external walls, which are formed from 
approximately parallel long side walls and transverse side walls which are approximately 
perpendicular to the former, and a cavity subdivided by supporting webs into chambers, in 
particular according to one or more of the preceding claims, characterized in that, in the cavity 

(16) or at least in one chamber (20,22) associated with a long side wall (7,8), an insulation body 
(57), consisting of a plastic foam body (56), and at least one reflecting layer (40) is inserted. 

58. Hollow section member according to Claim 57, characterized in that the insulation 
body (57) is provided with the reflecting layer (40), at least on the surface (35) which is 
associated with the closest long side wall (7,8). 

59. Hollow section member according to Claim 57 or 58, characterized in that a hollow 
chamber (58) is formed between the insulation body (57) and the long side wall (7,8). 

60. Hollow section member according to one or more of Claims 57-59, characterized in 
that the hollow chamber (58) is formed between the insulation body (57) and a supporting web 

(17) . 

61. Hollow section member according to one or more of Claims 57-60, characterized in 
that the insulation body (57) is applied by means of an initial stress against force the internal 
surfaces of the chambers (20,22). 

62. Hollow section member according to one or more of Claims 57-61, characterized in 
that holders (59) are arranged, extending into the chambers (20,22), to hold the insulation body 
(57) on the hollow section member (1). 



63. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the reflecting layer (40) is formed from a metal vapor deposited layer, 
lacquer layer or a foil. 

64. Hollow section member according to one or more of the preceding claims, 
characterized in that the reflecting layer (40) consists of a metal, for example, aluminum, 
chromium or a similar material. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Hohlprofil aus Kunststoff 
rrat MHteln zur Wdrmeisolation. wie dies In den Obeibe- 
griffen d^ AnsprQche 1 , 45 und 57 beschrieben ist. 

Aus der DE 34 20 903 C3 ist ein RahmenprofO aus 
Kunststoff bekannt. welches zur Erzielung einer hohe- 
ren IsolienMrtoing mit einer Metall-Dampfschichte, wel- 
che eine Reflexion der wdrmeerzeugenden Strahlung 
bewrirkt. versehen IsL Diese Me^Dampfschichte kann 
dabei auch als metallbedampfte Fbfie im Co-Exbrusi- 
onsverfafiren innerhalb einer fluBeren und/oder Inneren 
Wandung des Kunststoffprofils eingebracht werden. 
Nachteilig ist hierbei, da8 der in die Wandung einge- 
brachte Fblienstreifen auf seiner gesamten Oberf Ifiche 
mit dem Kunststoffmatenal kontaktiert ist, wodurch ein 
ungehinderter WarmeQbergang vom Kunststoff zur 
metallischen Folie und umgekehrt gegeben isL Sonrut ist 
der Warmedurcfigangswiderstand und der thernniscfte 
Isolieiwert des Kunststoffprofils nadrteiBg herabge- 
setzL 

Aus der DE 43 31 816 A1 ist ein ProfH zur Herstel- 
lung von Fen^em und TOren aus insbesondere thermo- 
plastischem Kunststoff t}ekannt. Das Kunststoffprofil 
bildet dabei zumindest eine l-iohlkammer aus, wobd in 
zumindest eine Hohlkammer ein Verstarkungsprofil ein- 
schiebbar ist, dessen Querschnittsf ISche kteiner ist als 
di Querschnittsfldche der Hohlkammer, in welche das 
Verstarkungsprofil einzuschieben ist. Der somit zwi- 
schen einer duBeren CX)erfiache des VBrstarioingspro- 
f ils und durch Innenf Idchen der Hohlkammer gebiklete 
Spalt ist VTBlt einem Material geringer Wdrmeleitfahigkeit 
wertgehend ausgefulU Somit ist ein HohlkammerproHl 
mit einem Verstarkungsprofil geschaffen, welches eine 
verringerte Warmeleitfahigkeit aufweisen soli, f^ctitet- 
lig ist hieit^ei, daB die Stabilitdt des Profils bzw. des 
damit hergestellten Rahmans herabgesetzt isL Eine 
mangelnde Biegesteifigke'rt wei^ das Profil vor allem 
gegenOber rechtwinkelig auf die Sichtf Idchen gerichtete 
Krafte auf, da das Verstarkungsprofil zur Bildung des 
SpaKes an zumindest einer Seite ntoht am Kunststoff- 
profil anliegt Das in Normahichtung zum Spalt 
schlechte Biegeverhalten des Profils kann zu anem 
Veridemmen zwischen Rahmen und RDgel fuhren und 
t>eim Einbau von Fenstern oder TOren mit derartigen 
ProfOen Ist zusatzlich t>esonders auf eine verspan- 
mingsfreie und somit gerad&nige AusrkMjng der Pro- 
file zu achten. 

En weiteres KunststoffhohlprofO fOr Rahmen von 
Fenstem mit einer oder mehreren Hohlkammern ist in 
der DE 32 31 876 A1 t)eschrieben. In zumindest einer 
Hohlkammer des Kunststoffjprcfils ist ein StOtzprcfil zur 
Versterfung des Kunststoffprofils eingesetzt. Das StOtz- 
prcfil i^ dabei derart ausgebikJet. daB die Hohlkammer 
in mehrere, in Warmedurchgangsrichtung h'ntereinan- 
der liegende Einzelkammern unterteiK wird. Dadurdh 
wind eine Herabsetzung der Warmeverluste durch war- 
mekonvektion k>zw. WarmeleHung erreicht. Da di Luft- 



schk:liten in derart geblUeten Einzelkammern den 
Warmetransport zu den t>evorzugt aus metallischen 
Werkstoffen bestehenden und somit t>esonders gut 
warmeleitenden Verstarkungsproffl nur t>eschrankt 

5 untert>inden kOnnen, ist die Warmec^mnuing des Hohl- 
proffls nk;ht zufriedenstellend. Dies vor allem auch 
dadurch, da die mittiere Hohlkammer bzw. Hohlkam- 
mern durch die ^ne verhaitnismaBig hohe Warmeleitfa- 
higkeit aufweisenden Flansche des Stutzprofils 

10 QbertxQckt bzw. thermisdi kurzgeschlossen wird. 

Welters ist gemaB der AT 374 241 B ein Mehrtem- 
mer-Hohlprofil bekannt dessen geschtossene mittiere 
Kammer eine FQIIung aus einem warme- und schalliso- 
lierenden SchaumkunststoffkOrper aufweist Weiters 

IS kann in der mitUeren Kammer ein metallisches Verstar- 
kungsprofil eingesetzt sein. Der vert)le3>ende Raum in 
der mittleren Kammer wird anschlieBend Qt)er die 
gesamte Ldnge des Profils ausgeschaumt Da das V^- 
starkungsprofil vdlstandlg im Hohlprofil eingesctiaumt 

20 ist, ist ein Trennen des Hohlprofils, des Schaumkunst- 
stoffes und des Verstariooigsprofils nk;ht m0^k;h, 
wodurch dieses Mehrkammer-Hoh|profD nicht wieder- 
verwertet werden kann bzw. vom RecydingprozeB aus- 
geschbssen tsL 

2S Der vorliegenden Erfindung liegt die Mgsbe 
zugninde, ein Hohlprofil aus Kunststoff, insbesondere 
for Fienster. TOren und Rahmen, zu scfiaffen, wetehes 
unter Beibehaltung der ubiichen AuBenabmessungen 
eine ertiOhte Warmedammung aufweist und zudem die 

30 Recydingfahigkelt des warmegedammten Hohfprofils 
gewahrleistet bleibt. 

Diese MQBbe der Erfindung wird durch die im 
Kennzerchenteil d^ AnsprQche 1 , 45 und 57 angegek>e- 
nen Merkmale gelOst. 

35 Die Vorteile der Ot>erraschend einfach erscheinen- 
den, erfindungsgemaBen LjOsung nach Anspruch 1 lie- 
gen darin, daB die Kontaktf lache. welche die Sperrfblie 
mit dem Kunststoffprofil bildet, vertiattntemaBig klein 
blebt, wodurch ein direkter Warme- t>zw. KaiteQber- 

40 gang von der Sperrfdie zum Kunststdf oder umgekehrt 
verringert wird. DarOber hinaus bewirkt dese Anord- 
nung der SperrfoGe one Unterteilung der jeweiligen 
l^mmern des Kunststoffprofils, wodurdi in vorteilhafter 
Weise die Wdrmeverli^e durch Warmekonvektion t)zw. 

45 Warmeleitung herabgesetzt werden. 

Von Vorteil ist dabei eine AusbiUung nach 
Anspruch 2, da durch die Aufteilung der Kammem in 
Meinere Teilkammern die Obertragung der Warme- 
bzw. Kaiteenergie Qber die zahlreichen. voneinander 

so ak3geschlossenen Luftschidrten erschwert ist. 

Durch die vorteilhafte Ausbiklung nach Anspruch 3 
ist eine besonders effektiva Hemmur^ des Warme- 
bzw. Kaiteflusses gegeft>en. 

Mit der Ausfuhrung nach Anspruch 4 ist eine Anord- 

55 nung der Sperrfblie im Hohlprofil ohne zusaizliche Befe- 
stigungsmittel mOglk:h. 

Von Vbrtell ist at>er auch eine Aust>Qdung nach 
Anspruch 5. da dadurch die Wannedamnrung des 
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Gesamtprof Qs auf einfache Art und Weise gedelt test- 
gelegtwerden kann. 

Durch die Ausbildung nach Anspruch 6 kann die 
Lage bzw. Anordnung des Kbndensatbnspunktes 
innerhalb des Hoh^prohls zueinander unterschiedlich 
eingestelltwerden. 

Vorteilhafl sind auch Weiterbildungen nach den 
AnsprOchen 7 Oder 8, da somit fQr jeden Einsatzfall eine 
unterschiedliche Ddnunwirkung durch die Sperrfolien 
^elbarlst 

Bei der Ausgestaftung nach Anspruch 9 ist vortal- 
haft, daB bei Verwendung von kostengOnstigen Werk- 
stoffen for cGe Sperrfdie diese durch das Auftxingen 
einer cder mehrerer zusdlzlicher Schlchten in ihrem 
Wfirmedammverhalten zusatzlich zur erfolgten Raunv 
unterteilung des Innenraumes verbessert werden kann. 

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 10 kann 
der Reflexionsgrad bzw. der Warme- sowie KaitefluB 
durch das Hohlprof il auf unterschiedliche Einsatzbedin- 
gungen abgestellt werden. 

Durch die Ausbildung nach Anspruch 1 1 kann die 
Egensteiffigkeit der Sperrfolie fQr den Einbringvorgang 
in das HoNprofil sowie dessen Ddmmwert variierl wer- 
den. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 
12, da dadurch eine lange Lebensdauer bzw. Einsatz- 
dauer des gesamten Hohlprofils bei Erzielung einer 
hohen Warmeddmmimg en-eicfit werden kann. 

Die Ausbiklung nach Anspruch 13 erzielt mit einem 
Minimum an Ref lexion^che eine verbesserte Warme- 
dammung des Hohlprofils. 

Mit der vorteilhaften Ausbikiung gemftB Anspruch 
14 wind der Wdrmedurchgangskoeffizient des Hohlpro- 
fils durch die Reflexion der auf das Hohlprofil auf- 
treffenden WSrme- bzw. KUtestrahlung zusatzlich 
herabgesetzt. 

Durch die Ausbikiung neuh den AnsprOchen 15 
Oder 16 kann der Wdrmedurchgangswert durch das 
Hohlproffl je nach Anordnung der Schichte auf unter- 
schiedliche Einsatzzwecke abgestellt werden. 

Von Vorteit ist aber auch eine Ausbikiung nach 
Anspruch 17 Oder 18, da dadurch die Warme- bzw. Kftl- 
tedammung des gesamten HohfprofOs zusatzlnh ver- 
bessert ist. 

Von Vbrteil ist dabei eine Aust>ildung nach 
Anspruch 19, da dadurch eine einstOckige Sperrfolie 
geschaffen ist, welche die Einbringung in das Hohlproffl 
erleichtert 

Die vorteflhafte Aust>ildung gemao Anspruch 20 
Oder 21 erhOht durch den Sandwichauftxuj mrt Hof^rau- 
men das WarmedammvermOgen der Sperrfolie erhet>- 
Ik^. 

Mit der Ausbildung nach Anspruch 22 ist die Wir- 
kung der Reflexionsschrchte am besten genutzt. 

Vorteilhaft ist auch eine WeiterbiMung nach 
Anspruch 23, da dadurch eine Vert)esserung der Halte- 
kraA der Sperrfolien im Berek:h ihrer Langsseitenkanten 
an dem Kunststoff des Hofitprof ils erzielbar isL 
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f^ch einer anderen Ausfuhrungsvariante gemaB 
Anspruch 24 wild zusatd»h zum Anhaften auch noch 
eine formschlQssige Verfoindung zwschen der Sperrfo- 
lie und dem Kunststoff des Hohlprofils erzielt 
5 Mit der Ausbildung nach Anspruch 25 Oder 26 wild 
eine daueitiafte Rxierung der Sperrfolie in den Kam- 
mem eneicfrt. ohne daB separate Verbindungsmittel 
eingesetzt werden mussen. 

Durch die AusgestaHung nach Anspruch 27 wird 
10 mit Vbrteil eine hohe Haltekraft der Langsseitenkanten 
der Sperrfolie im Kunststoff des Hohlprofils erreicht. 

Bei der AusgestaHung nach Anspruch 28 wild ein 
nachtragliches Enbringen der Sperrfolie innerhalb des 
Hohlprofils vermieden, wodurch eine kostengOnstige 
IS Herstellung des Gesamtprofils erzielbar isL 

Mit der vorteilhaften Ausbikiung gemaB Anspruch 
29 kann eine vergleichsweise hohe Verbindungsfiache 
zwischen der Sperrfolie und dem Kunststoff errex:ht 
werden. wodurch eine hocfifeste Verbindung zwiscfien 
20 der Sperrfolie und den Innenfiachen des Hohlproffls 
errejchk>ar ist 

Vbrteilhaft ist welters auch eine Ausgestaltung nach 
Anspruch 30. da dadurch eine vollstandige Unterfore- 
chung des Kunstsloffes im Bereich der in diesen 
25 eingebetteten Spenrfbiie verhindert und somit die 
Gesamtfestigkeit des Hohlprofils nk:ht nachteilig beein- 
fhjBtwird. 

Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 31 ist von 
Vorteii, daB dacfurch zi^atzlk^h wahrend des Anform- 

30 vorgangs ein Durchtritt von plastifiziertem Kunststoff- 
material im Ran(fl>ereich der Sperrfolie erfblgen kann, 
wodurch zusatzfich noch auf einfache Art und Weise 
ohne zusdtzlk^her Ait>eitsvorgange eine fbrmscNQssige 
Hatterung der Sperrfolie im HoHprofH erzielt werden 

35 kann. 

Die Ausfuhrung nach Anspruch 32 stelH eine wirt- 
schaftliche und hocheffekfive Ausbikiung der Reflexi- 
onsschichtedar. 

Vorteilhaft ist auch eine Weitert)ildung gemaB 
40 Anspruch 33, da dac&irch die Eigensteifigkert bzw. der 
Verformungswiderstand der Sperrfolie ertiOht werden 
kann. 

Durch die AustMldung nach Anspruch 34 kam eine 
Vermindemng der Festigk^ des Hohlprofils vermieden 
45 werden. 

Vxteilhafte Weitert>ikiungen sind in den AnsprO- 
chen 35 bis 37 beschrieben, da dadurch einerseits die 
Festigkeit des Hoftlproffls unverandert erhalten Ueibt 
und zusatzlich noch eine stabile Halterung der Sperrfo- 
50 lie innertialb des Hohlprofils gewahrteistet ist 

Durch die Ausbikiungen nach den AnsprOchen 38 
Oder 39 wird ebenfaOs an sicherer Halt der Sperrfolie 
innerhalb des Hohlprofils gewahrteistet. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausbikiung nach Anspruch 
55 AO, 6a durch die durch die DurchbrOche hindurchtreten- 
den Querstege eine fbrrrschlOssige Verbindung zwi- 
schen der Sperrfolie und dem HohlprofB wahrend des 
Extrusionsvorganges errek:fit wild. 
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Bne zusatzliche Versteifung bzw. zusatzliche Tren- 
nung der einzelnen Kamnr^m kann durch die Ausbil- 
dung gemdB Anspruch 41 erzieft werden, wodurch 
einerseits eine Versteifung der Sperrfolie scwie ande- 
rerseHs eine hOhere Warmeddminung erzielbar isL 5 

Die Ausbildung nach Anspmch 42 verhindert in vor- 
teilhafter Wetse eine gdnzfiche Durchtrennung der 
Stutzstege bzw. AuBenwdrxJe des Hohlprofis, wodurch 
die Statik des Hoh|prof ils nicht nachteilig beeinfiuBt ist 

Die vorteilhaRe Ausbildung nach Anspruch 43 redu- 10 
ziert in vorteifhafter Weise die Zahl der fur die Produk- 
tk)n des IHohlprofils erfbiderlichen Teile. Die vorteflhafte 
Ausbildung nach Anspruch 44 verhindert eine gflnzliche 
Durchtren 

nung der StOtzstege im inneren des Hohlproffls. is 
wodurch die versteifende Wirkung der StOtzstege im 
Hohlprofil erhalten ble97t. 

Von Vbrteil tsX at>er auch eine eigenstdndige Aus- 
fuhrung nach Anspruch 45. da somit das eine ver- 
haitnisniaBig hohe Wamneleitfahigkeit aufwetserxie 20 
StOtzprofil von den von auBen auf das Hohlprofil einwir- 
kenden Wdrme- t>zw. KaHequellen thermisch Isoliert isL 
Die direkte Wflrme- t)zw. Kaiteleitung im t)einahe von 
der fluBeren bis zur inneren Langssertenwand erstrek- 
kenden StOtzprofil ist somit verhindert, wodurch der 25 
Warmedurchgangswkierstand des eif indungsgemaBen 
Hohlprofils erhebGch erhOht wird. 

Durch die vorteilhafte Ausbildung nach Anspruch 
46 ist der Wdrmedurcfigangswiderstand des Hohlprof Os 
durch die Ref lexk>n der auf das Hohlprof a auflreff^en 30 
warme- bzw. Kaitestrahlung zusatziich eihoht 

Die die Wdrme- bzw. KSHestrahfung reflektierende 
Wirkung der Ref lexionsschk^hte ist bei einer Anordnung 
gemSB Anspruch 47 am hOcfisten. 

Die warme- t>zw. KaiteOk)ertragung innerhalb des 3S 
Hohlprofils wird durch eine Ausbildung gemaB 
Anspruch 48 besonders einfach reduziert 

Mit der Ausbildung nach Anspruch 49 sind de MaB- 
nahmen zur Verringerung des Warmedurchgangskoeff i- 
zienten des Hohlprofils gleichzeitig mit der Herstellung 40 
des Kunststoffprof ils getroffen. 

Die Ausbildung nach Anspruch 50 ermOglicht eine 
leicfite Zuganglichkeit zu den Oberf lachen der W&rxl- 
teile, mdurch diese k>esonders einfach t>earbeftet wer- 
den kOnnen. 45 

Vorteilhaft ist waiters eine Aust)ildung nach 
Anspruch 51, da der Mehrkammeraufbau das Wdnme- 
dammvermOgen des Hohlprofils kostengOnstig vert)es- 
s«rt 

Mit der Ausbildung gemaB einem der AnsprOche 52 so 
k)i8 54 ist eine lOckenlose At»schirmung im mittleren 
Bereich des Hoh^rof ils vor Warme- bzw. Kftltestrahlung 
gegeben. 

MSi einer Ausbildung gemaB den Anspruchen 55 
Oder 56 wird eine zuvertassige Abschirmung der mittle- 55 
ren Bereiche des Hohlprofils fur alle Enfallswinkel der 
warme- bzw. Kattestrahlung en'eichL 

Waters ist eine eigenstancfige AusfOhrung nach 



Anspruch 57 von VorteO. wefl dadurch die Warmedanv 
mung des Hohlprofils mit kostengOnstigen MateriaGen 
wesentfich verbesserl wird und zudem eine unproble- 
matische DurcfifOhrung der WarmedanrunaBnahmen 
gegeben ist. 

Von Vorteil ist dat>ei eine Ausbildung nach 
Anspruch 58. da dadurch die Egenscf>aften der Refle- 
xionsschichte am effektivsten genutzt sind. 

Mit der Aust»ldung nach Anspruch 59 Oder 60 ist 
das Enbringen des eine geringe Stauch- bzw. Zugfe- 
stigkeit siufweisenden Isolationskfirpers auch in Hohl- 
proflle mit hoher Langserstreckung unproblematisch, da 
die Hohlkammer die Verwendung eines Einschutwerk- 
zeuges ermOglicht. Somit kann eine rationeile Warme- 
dammung unnrnttelbar nach dem Extrusionsvorgang der 
stangenfOrmigen Kunststuf fpi of He eriblgen. 

Mit der AustNUung nach den AnsprOchen 61 Oder 
62 bieibt die Position des isolationskfirpers im HoNprof il 
zuvertassig gesKhert. 

Mit der AusfOhrung nach Anspruch 63 ist eine 
hochwertige und wirtschaftliche BiUung der Rellexnns- 
schichte erzielbar. 

SchfieBlich ist eine Austxidung der Reflexions* 
schichte gemaB Anspruch 64 von Vorteil, da somit ein 
hoher Ref lexionsgrad erreicfit ist. 

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird 
(fiese anhand der in den Zeichnungen dargesteilten 
Ausfuhrun^beispiele naher eriautert 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein mit einer Spenibiie erfindungsgemaB 
ausgebiUetes Hohlprofil, im Querschnitt 
und k>eispielhafter. veremfachter Darstei- 
lung; 

Fig. 2 einen Teilberelch des Hohlprofils, geschnit- 
ten, gemaB den Union II - 11 in Fig. 1; 

Rg. 3 eine andere AusfOhrung der Sperrfolie im 
erfnndungsgemaBen Hohlprofil; 

Fig. 4 eine andere Ausfuhrungslbrm der Sperrfolie 
im beispielhaft dargesteilten. erf indungsge- 
maBen Hohlprofil; 

FiQ. 5 eine weitere MOglk:hkeit der Antxingung der 
Sperrfolie im erfindungsgemdBen Hohlpro- 
fil: 

Fig. 6 weitere AusbiMungsvarianten der Sperrfolie 
im erfindungsgemaBen HohlprofS; 

Fig. 7 eine weitere MOglKhkert der Antxingung der 
Sperrfolie im erfindungsgemaBen Hohlpro- 
fil: 

Fig. 8 eine weiter AusfOhrungsvariante zur 
AnkKingung der Sperrfolie im erfindungsge- 
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mdBen Hohfprdfl; 

Fig. 9 eine andere Ausfuhrungsvanarrt eines 
wdrmegedanvntea eifindungsgemaBen 
Hohlprofils: 

Rg. 10 eine weitere HafterungsmOglichkeit der 
Sperrlblie im erfindungsgemaSen Hohlpro- 

Rg. 1 1 eine weitere MOglichkeit der Anbringung der 
Sperrlblie in einem erfindungsgenddBen 
HohlprofO; 

Rg. 12 eine weitere mOgliche HaAerung der Sperr- 
fblte im effindungsgemflBen Hohtproni; 

Rg. 13 eine weitere HatterungsmOglichkeit der 
Sperrlblie im erfindungsgemdSen Hohlpro- 
fil: 

Rg. 1 4 einen Tenbereich einer l^unmer eines eifin- 
dungsgerndBen Hohlprofils mit einer darin 
angeordneten Spenrfolie, In vergrOBerter 
Darstellung; 

Rg. 15 die Sperrfblie mit dem Hohlprofil nach Rg. 

14, in Seitenansicht. geschnitten. gemdB 
den Linien XV - XV in Rg. 14; 

Rg. 16 eine weitere und gegebenen^ls fQr sich 
elgenstandige Ausbildung sowie Halte- 
rungsmOglic^ikeit der Spenrfolie in einem 
erfindungsgemaBen Hohlprofil. in Stirnan- 
slcht geschnitten. 

EInfQhrend sei festgehalten, daB In den unter- 
schiedlich beschriebenen Ausfuhrungsfbrmen gleiche 
Telle mit gleichen Bezugszeichen bzw. gletchen Bauteil- 
bezeichnungen versehen werden, wot>ei die in der 
gesamten Beschrelbung enthaltenen Offent)arungen 
sinngemdB auf gleiche Telle mit gleichen Bezugszei- 
chen bzw. gleichen Bauteilbezeichnuigen Qbertragen 
werden kOnnen. Auch sind die in der Beschrebung 
gewdhlten Lageangaben. wie z.B. dben, unten, seitlich 
usw. auf die unmittelbar dargestellte Rgur bezogen und 
sind k>ei einer Lagednderung sinngemflB auf die neue 
Lage zu ut>ertragen. Welters kOnnen auch Einzelmerk- 
male aus den gezeigten unterschiedlichen AusfOh- 
rungsbeispielen fOr sich eigenstftncGge, erfindungs- 
gemftBe LOsungen darstellen. 

In den Rg. 1 und 2 ist ein Hohlprofil 1 aus Kimst- 
stoff im Querschnitt bzw. im Ldngsschnitt gezeigt. Die- 
ses Hohlprofil 1 wind im Extrusionsverfahren hergestellt 
und findet vor allem im Bauwesen fOr Blendrahmen von 
Fenstem. Turen, Trennwdnden Oder dgl. Venwendung. 
SelbsNerstandlich ist die nachfolgend t)eschriebene 
Erfindung auch auf Holilprofile fQr RQgelrahmen von 



Fenstern, Turen Oder dgl. anzuwenden. Die nachste- 
hende Beschrelbung ist dabei nicfit auf die in den 
Zeichnung^ dargestellten Querschnrttslbrmen des 
Hohlprofils 1 beschrSnkt. sondern auch fflr Hoh^drofile 
5 mit U-, T-, Z-fOrmigem Oder sonstigem Querschnitt gQI- 

tig. 

AuBenwande 2 bis 6 bilden im wesentiichen den 
duBeren UmriB des beispielsweise einen L-fOrmigen 
Ghierschnitt aufweisenden HofilprofOs 1. Im wesentti- 

10 cfien parallel und distanziert zueinander verlaufende 
Ldngsseitenwande 7, 8 bilden in Venwendungsiage des 
Hohlprofils 1 Sichtfldchen 9, 10. hi etwa rechtwinkelig 
zu den Langsseitenwdnden 7. 8 verlaufende und 
distanziert zueinander angeordnete Querseitenwande 

IS 11, 12 vertxnden die Langsseltenwande 7. 8 und wei- 
sen bevorzugt Fbrtsatze 13, 14 zur Verankerung im 
Mauenverk, In einem Kunststoffscfiaum oder derglei- 
chen auf. Waiters sind in Langsrk;fitung des Hohlprofils 

1 verlaufende fsluten 15 zur Aufnafune von Dtefitungs- 
20 profOen vorgesehen, um eine Abdnhtung zwischen 

dem Blend- und dem RQgebahmenzuertialten. Ein von 
den AuBenwdnden 2 bis 6 umschlossener Innenraum 
16 ist durch parallel bzw. winkelig zu den AuBenwarxien 

2 bis 6 verlaufende Stutzstege 17, 18, 19 in mehrere 
2S Kammem20,21.22unterteilt 

Bemzugt in einer zentralen Kammer 21 tsefirxlet 
sich ein Verstarkungsprofil 23 zur ErhOhung der stati- 
schen Werte wie z.B. der Torsionssteifigkeit, der Durch- 
biegun^festigkert usw. Dieses Verstarkungsprofil 23 

30 t>esteht inst)esondere aus metallischen Werkstoffen 
und kann dabei rechteckfOrmige. U-fOrmige, l-fOrmige 
Oder sonstige Querschnitte aufweisen. Insbesondere 
k>ei Venwendung metaliischer Verstarkungsprofile 23 
kOnnen an den Innenfiachen der zentralen Kammer 21 

35 AbstOtznocken 24 angeordnet sein, welche in den 
innenraum der zentralen Kammer 21 ragen. Diese 
At)stQtznocken 24 sind derart ausgebiMet daB eine 
mOglicfist geringe Kbntaklfldche zwischen dem metalli- 
schen Verstarkungsprofil 23 und den Wanden der zen- 

40 tralen Kammer 21 t>esteht. Dadurch wird ein direkter 
warme- bzw. auch KaiteObergang vom Verstarkungs- 
profil 23 zu den umliegenden Stutzstegen 17, 18, 19 
t)zw. AuBenwanden2bis6durchWarme-bzw. Kaitelei- 
tung gering gefialten. 

45 Selbstverstandlich ist es auch mOglicfi. das Verstar- 
kungsprofil 23 aus Cartx)nfasem oder ahnlicfien. eine 
schlechte warmeleitfahigkeit und eine hohe Festigkeit 
aufweisenden Materialien zu bikien, wobei dann die 
At>stOtznocken 24 auch entfallen kOnnen. 

50 Die von den Langsseitenwanden 7, 8 t>egrertzten 
bzw. die cfiesen zugeordneten Kammem 20, 22 des 
Hohlprofils 1 sind von einer Sperrfbfie 25 rdumlich 
unterteilt Diese Sperrfolie 25 veriauft dabei in etwa par- 
allel und in einer Distanz 26 zur Langsseitenwand 7 

55 bzw. 8. Durch die Sperrfolie 25 werd^ die Kammern 20 
t}zw. 22 also in in Langsrichtung des HofilprofOs 1 ver- 
laufende Teilkammem 27. 28 unterteOL Die Sperrfblie 
25 kann dabei in etwa im Mittet zwischen der LAngssei- 
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tenwand 7, 8 und dem zu dteser benachbarten und par- 
allel verlaufenden SlQtzsteg 17 bzw. der AuBenwand 4 
angeordnet sein. 

Die SpeiTfblie 25 Kann sich dabei ledigfich uber 
zwei gegenOberliegende Wande einer einzigen Kam- s 
mer 20 Oder 22 erstrecken oder auch uber mehrere, 
aneinander grenzende Kammem 20 bzw. 22 durchlau- 
fend ausgebildet sein. 

Die Sperrfbfte 25 wind gleichzeitig mit dem Extru- 
diervorgang des KunststofffcOrpers des HohlproffOs 1 in io 
die Kammern 20. 22 eingebracht. Dabei wind die bevor- 
zugt auf einer Haspel vorrdtig gehattene Speniofie 25 
durch einen enl^rechenden Durchbruch in der Extru- 
deiduse zugefuhrt, wodurch eine kraftschlussige Ver- 
bindung zwischen dem plastischen Ku nstetoffm aterial is 
und der Spenfolie 25 entsteht. 

. Erstreckt sich die Sperrfolie 25 jeweils nur zwischen 
zwei gegenuber liegenden StOtzstegen 18. 19 bzw. zwi- 
schen einem Stutzsteg 18 oder 19 und einer Quersei- 
tenwand 11. 12 innerhalb einer einzigen Kammer 20 20 
bzw. 22. so sind die jeweiligen StQIzstege 18. 19 bzw. 
die Querseitenwdnde 1 1 . 12 von der Sperrfolie 25 nicht 
zur Gdnze durchtrennt. um die Statik des HohfprofOs 1 
rocht nachteilig zu beeinflussen. Ein ganzliches Durch- 
trennen der StOtzstege 18. 19 bzw. der Querseiten- 2s 
wflnde 11, 12 kann durch verschiedene MaBnahmen 
verhindert werden. So ist es mOgfich. Langsseitenkan- 
ten 29, 30 der Sperrfolie 25 nur uber einen Tell einer 
Wandstarke 31 der StOtzstege 18. 19 bzw. der Quersei- 
tenwdnde 11. 12 eindringen zu lassen. Eine Eindring- 30 
tiefe 32 der LflngsseitenKanten 29, 30 ist also Meiner ate 
die WEUidstarkeSI der StOtzstege 18, 19bzw. der Quer- 
seitenwarxiell. 12. 

Geichfalls ist es mOglich, die Lflngssertenkanten 
29, 30 der Sperrfolie 25 - wie aus Rg. 3 ersichtlich - zak- as 
kenfOrmig auszubiUen. Zueinander t>eat)standete Fort- 
sdtze 33 an den Lflngsseitenkanten 29, 30 kOnnen cfie 
Querseitenwdnde 11, 12 bzw. die StOtzstege 18. 19 
dann auch durchragen, da durch cfie Aussparungen 
zwischen den Fortsfltzen 33 cfie Querseitenwfirvie 11, 40 
12 bzw. die StOtzstege 18, 19 berek;hswetee aufelnan- 
derfolgend durchgdnglg verfaunden blefoea wodurch 
die stabilisierende Funktfon der StOtzstege 18, 19 t>zw. 
der Querseftenwdnde 11.12 erhahen Ueibt. Es ^ aber 
auch mOglich. daB die Fortsdtze 33 die Querseiten- 45 
wande 11,12 bzw. die StOtzstege 18, 19 zumindest nur 
tellwetee, bzw. gar nicht durchragen und innertialb dle- 
ser angeordnet sind. 

Erstreckt sich cfie Sperrfolie 25 durch^gig Qt>er 
mehrere aneinandergrenzende Kammern 20. 22, so so 
sind in der Sperrfolie 25 in den Kbntaklbereichen der 
kreuzenden StOtzstege 18. 19 DurchbrOche 34 in der 
Sperrfolie 25 angeordnet. wetehe den DurchfluB des 
plastischen Kunststoffmaterials ermOglichen. 

Zumindest eine der ndchstliegenden Ldngsseiten- ss 
wand 7 k>zw. 8 zugewanctte Oberf Idche 35 der Spenfolie 
25 ist reflektierend ausgebifoet. um eine auf diese Ober- 
fldche 35 auftreffende Wdrme- bzw. KAHestrahlung 36 



reflektieren zu kOnnen. Die strahlungsreflektierende 
Ot)erf lache 35 der Spenfofie 25 kann vielfaftig errmht 
werden. So ist es z.B. mOglich. die SperrfoGe 25 als 
MetaDfoOe 37 auszut>ilden, welche einen hohen R^e»- 
onsgrad aufwe^ Dieser kann gegebenenfaUs ncx^h 
durch FoGervorgange - zumindest an der Ok)erfiache 35 
-erhOhtweiden. 

Die Sperrfolie 25 erhOht somit den Wdrmedurch- 
gangswiderstand zwischen den k>eiden oftmate unter- 
schiedlichen Temperaturen ausgesetzten LOngsseiten- 
wanden 7, 8, vor allem durch die Ref lexfon der Wdrme- 
bzw. Kdltestrahlmg 36. In einer senkrecht zu den Sicht- 
fldchen 9, 10 verlaufenden Warmedurchgangsrichtung - 
gemaB einem Doppelpfeil 38 - weist cte HohlprofB 1 
demnach einen niedrigeren WdrmeCkirchgangskoeffizi- 
enten auf. Zur Verringerung des k-Vytertes des Hohlpro- 
f Ds 1 tragt zudem die Aufteilung der Kammern 20, 22 in 
mehrere in Warmedurchgangsrichtung - gemdB dem 
Doppelpfeil 38 - hintereinander liegerxJe Teilkammem 
27.28bei. 

Selbstv e rstandlfch ist es abwek;hend von dem dar- 
gestellten AusffOhrungsbeispiel auch mOglich, die Sperr- 
folie 25 nur einer der Lflngsseitenwdnde 7 oder 8 
zuzuordnen. 

Rg. 4 zeigt eine weitere MOglichkeit der Ausbitiung 
(ter Sperrfolie 25 zur Unterteilung der Kammem 20, 22 
in Larigsrichtung des Hohlprofite 1. wot>ei fOr vorherge- 
hend bereits enwdhnte Telle gleiche Bezugszetohen ver- 
wendet werden. 

Hiert>ei weist die Sperrfolie 25 mit der reflektieren- 
den Oberf lache 35 eine reflektordhnlk^ Fonngebung 
auf. Bevorzugt weist cfie Sperrfolie 25 dabei einen fal- 
tenbalgdhnlichen bzw. wellenfOmriigen Querschnitt auf. 
Die auf eine derart ausgebikiete Sperrfolie 25 auftref- 
fende Warme- bzw. Kdltestrahlung 36 wird scxnit effek- 
tiver reflektiert, da die Wdrme- bzw. Kftltestrahlung 36 
zu einem hOheren Prozentsatz zurOd^eworfen wird 
und nicht auf umfiegende Telle bzw. Bereiche umge- 
lenkt wird. 

Zudem kann bei entsprechender Statxlitdt der 
Sperrfolie 25 diese auch zur Vert>esserung der stati- 
schen Bgenschaften des Hohlprofite 1 beitragen. 

Die Sperrfolie 25 ist dat}ei derart in das Kunststoff- 
material der StOtzstege 17, 18, 19 bzw. der AuBen- 
wande 2 bis 6 eingebettet, daB eine ganzliche 
Durchtrennung cierselben vermieden isL Dies kann wie- 
derum durch eine entsprecherxfe Dimensfonierung der 
Eincfringtiefe der Sperrfolie 25 in den Kunststoff und mit- 
tels Durcht)rOchen in der Sperrfolie 25 erreicht werden. 

In Rg. 5 ist eine andere Ausfuhrungsvariante fOr die 
Anordnung der Sperrfolie 25 im Hohlprofil 1 gezeigt, 
wok>ei for vorgehend bereits beschriebene TeOe gleiche 
Bezugszeichen venwendet werden. 

Hiert>ei ist die die Kammern 20, 22 unterteilende 
Sperrfolie 25 ate mehrlagiger Bauteil ausgebiUet Ins- 
t>esondere besteht dieser aus einer Tragschichte 39 
und aus einer Ref l&donsscNchte 40, welche jewefls auf 
der den AuBenwflnden 2 bis 6 zugewandten Seit der 
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SperrfoGe 25 angeordnet isL Die ReHexionsschichte 40 
kann dabei als kraflschlOssig mit der Tragschichte 39 
verbundene metaDische Fbli mit hohem R^iexions- 
grad gebiMet sein, oder gleichfalls ist es mdgllch, die 
R^lexionsschichte 40 durch Metallbedampfung der 
Tragschichte 39 zu bikJea B>enso ist es mOglich, die 
Reflexionsschichte 40 als Chromschichte auszutKlden. 

Die Anbringung der Sperrtofien 25 im Hohlprof il 1 
erfblgt hierbei durch Abwinkein der SperrfoGe 25 im 
Bereich der Ldngsseitenkanten 29, 30 zu Falzen 41 . 42 
und kraftschlQssigen Vert)irxjur)g deiselben mit den 
jeweiligen StOtzstegen 17. 18, 19 Oder mit einer AuBen- 
wand2t)is6. 

Die Sperrfblie 25 ist dsb& wiederum wflhrend des 
Extrusionsvorganges in die Kammem 20. 22 einzubrin- 
gen, dafi diese parallel zu den Langsseitenwdnden 7 
t)zw. 8 veriauft und die Kammem 20 bzw. 22 in die Teil- 
kammern 27. 28 unterteilt. Die Faize 41 . 42 der Sperrb- 
lie 25 werden dat>ei k>evorzugt im plastischen Zusland 
des extrudierten Profils geringfOgig gegen die jeweili- 
gen Innenf Ifichen der Kammern 20. 22 gedrOckt. 

Geichfalls ist es mOgGch. daB die FaIze 41 . 42 eine 
geringfOgige \A3rspannkraft gegen cfie Innenfiachen der 
Kammern 20. 22 ausOben und so eine BebehaHung der 
Position in den Kammem 20, 22 en'eicht ist bzw. eine 
dauertiaft kraftschlussige Verbindung mit den Innenfia- 
Chen der Kammem 20. 22 hergestellt wind. 

Gegebenenfails kOnnen die Kbntaktfldchen der 
FaIze 41 , 42 frei von der Reflexionsschichte 40 sein, um 
eine hochwerlige Verbindung zwischen der SperrfoGe 
25 und den Innenfiachen der Kammern 20. 22 zu errei- 
chen. Weiters ist somit In vorteilhafter \Ateise ein drekter 
Wdrmeubergang zwischen der Reflexionsschichte 40 
und dem Kunststoff verhindert 

Die Reflexionsschichte 40 erhOht den Wdrme- 
durchgangswiderstand des Hohlprofils 1 vor allem 
durch die Reflexion der auf das Hohlprofil 1 auftreffen- 
den Warme- bzw. Kdltestrahlung 36. Eine weitere Erti6- 
hung des Warmedurchgan^widerstands kann durch 
Ausbildung der Tragschichte 39 als Wfirmeddmm- 
sch»hte 43 erreicfit werden, da somit die WarmeQk)er- 
tiagung zwischen den Teilkammem 27, 28 der 
Kammern 20, 22 durch Wdrmeleitung zusdtzik^h herab- 
gesetzt wird. 

Die gleichzeftig ate Tragschidite 39 fungierende 
Wftrmedammschichte 43 kann dak>ei durch l>eliebige 
aus dem Stand der Technik bekannten Materialien mit 
einer geringen Warmeleitfahigkelt gebikfet sein. 

Fig. 6 zeigt eine weitere AusfQhrungsform der 
SperrfoGe 25 in den Kammern 20, 22 des Hohlprofils 1 , 
wot)ei fOr vorhergehende bereits beschrtebene Telle 
gleiche Bezugszek:hen venvendet werden. 

Hiert>ei werden cfie der Langsseitenwand 7 zuge- 
ordneten Kammern 20 durch eine Sperrfblie 25, welche 
k>evorzugt auf der der zerrtralen Kammer 21 zugewand- 
ten Ok>erf lache bereicfisweise mit Erhebungen 44 ver- 
seften ist. unterteilt Diese Erhetxmgen 44 stOtzen sich 
an den parallel zur LAngseeitenwand 7 verlaufenden 



Wandteilen des Hohlprofils 1 ab und gewdhrleisten so 
(fie Beibehaltung der Distanz 26 zwischen der Ldngs- 
seitenwand 7 und der SperrfoU 25. 

Die der Langsseitenwand 7 zugewandte reflektie- 

5 rmie Ok)erf lache 35 da* SperrfoGe 25 kann wiederum 
durch das Material der SperrfoGe 25 selbst, durch 
MetaObedampfung oder Lackierung der SperrfoGe 25 
erreicht werden. 

Die von der Langsseitenwand 8 begrenzten Kam- 

10 mem 22, werden durch die Sperrfblie 25 in (fie in Langs- 
richtung des Hohlprofils 1 verlaufenden Teilkammem 
27, 28 unterteilt. Diese einen Sandwichbauteil 45 dar- 
stellende Sperrfolle 25 wird durch eine der zentralen 
Kammer 21 zugewarxite WarmedammschicfTte 39. eine 

15 der Langsseitenwand 8 zugewandte Reflexionsschichte 
40 - bevorzugt In Form einer MetalHbGe 37 - und aus 
einer die Tragschichte 39 und die MetalHolie 37 vertxn- 
denden Verbundscfiichte 46 gebildet. Zur Ausbikiung 
von Luftkammern zwischen der Tragschk;hte 39 und der 

20 Reflexionsschichte 40 ist die VeiburKjschichte 46 nur 
bereichsweise nvt den Obeifiachen der Reflexfons- 
schichte 40 und der warmedammschfohte 43 vertxin- 
den. Dies kann insbesorxiere durch eine tupferrfOrmig, 
streifenfOrmig oder gitteifOrmig ausgebiUete Vertxjnd- 

25 schichte 46 mit entsprechender Schichtdcke erreicht 
werden. 

Rg. 7 zeigt eine andere AusfOhrungsvariante des 
Hohlprofils 1 mit vem'ngertem Warmedurcfigangskoeffi- 
zienten. wobei fOr vorhergeheixJ t)ereits enfvahnte Tale 

30 gleiche Bezugszeichen venwendet werden. 

Hiert)ei werden cGe den AuSenwanden 3. 6 benach- 
barten Kammem 20. 22 durch Zwischenwdnde 47. 48 
in in Ricfrtung der Lange des Profils verlauferxJe Kanaie 
49. 50. 51 unterteilt Die Zwischenwdnde 47, 48 verlau- 

35 fen dabei parallel zu den Langsseitenwanden 7, 8 des 
Hohlprofils 1 . wodurch die Kanaie 49. 50. 51 in Warme- 
durchgangsrlchtung - gemaS Doppelpfeil 38 - zwischen 
den Im wesentiichen parallel zueinander angeordneten 
Langsseitenwanden 7, 8 nek>eneinander bzw. hinterein- 

40 ander angeordnet sind. 

Die den Langsseitenwanden 7 bzw. 8 am nadisten 
liegende Zwlschenwand 47 weist auf der der Langssei- 
tenwand 7 t3zw. 8 zugewanciten Ot)af lacfie die Reflexi- 
onsschichte 40 zur Totalreflexion der auf diese 

45 Reflexionsschichte 40 auftreffenden Strafilung in Form 
von Kaite- k>zw. Warmestiahlung 36 auf. 

Die ReflexionsschlGhte 40 auf der Zwlschenwand 
47 kann dat>ei wiederum durch eine Metalll)edampfung, 
eine Lackierung (xier dxsrch Auft}ringen einer Folie mit 

so hohem Ref lexionsgrad erreicht werden. 

Durch (fie Anbringung der Reflexionsschichte 40 
innerfialb des Hohlprof 9s 1 wird das Aussehen tszw. die 
Fart)gebung des HohlprofOs 1 nk:ht verarxfert. Der opti- 
sche Gesamteindruck des Hohlprofil 1 ist sornt auch 

55 bei einer fatten- oder wellenbOderxfen R^lexions- 
scfiichte 40 nicht nachteOig verandert Das Aufl)ringen 
der Reflexionsschichte 40 auf (fie ^vischenwand 47 
et\aM gegenOber der Aufbringung auf einer au8eren 
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Sichtfiache 9, 10 des Hohlprofils 1 somit eine geringere 
Genauigkeft. 

Die Menge der R^lexionsschiGhte 40 stellt men- 
genrndBig immer nur einen Bruchteil der Menge des 
Kill islstoff I iittlerials dar, wodurch das Hohlpioffl 1 nach s 
dem Entfernen des VersldrlQjngsprorOs 23 dem Recyc- 
lingprozeB zugefQhrt weiden kann. ohne daB dadurch 
negative Verdndeningen der Eigenschaften des recy- 
cehen Kunststoffmaterials entstehen. 

Die Zwischenwdnde 47. 48 bzw. audi mehrere Zwi- io 
schenwande werden bevorzugt wahrend des Extrusi- 
onsvorganges des Kunststoffprofils gebildet. 

Seibstverstandltch ist es, wie in Rg. 8 gezeigt, auch 
mOglich. die Kandle 49. 50. 51 im Bereich der Lflngssei- 
tenwfinde 7, 8 durch in die Kammern 20. 22 einschieb- is 
bare Wandtefle 52 zu erreichen. Diese Wandteile 52 
bestehen aus mehreren. parallel zueinander angeord- 
neten Zwischenwanden 47, 48. deren HOhen im 
wesentlichen einer HOhe 53 der zur Unterteilung vorge- 
sehenen Kammer 20. 22 entspricht Die Zwischen- 20 
wdnde 47. 48 werden Qber zumindest einen quer zu 
den Zwischenwdnden 47. 48 veriaufenden Vefbin- 
dungssteg 54 in ihrer paraDelen und zueinander distan- 
zierten Anordnung gehaltert. Ene Breite des 
Verbindungssteges 54 entspricht dabei in etwa einer 2s 
Breite 55 jener Kammer. in welche der WSandteil 52 ein- 
zubringen ist Durch ane derartige Dimensionierung 
des Wandteils 52 ist dieses in den jeweiligen Kammern 
20. 22 quer zur Ldngsrichtung des Hohlprofils 1 gehed- 
tert und ein Schlagen der Wandteile 52 an den tnnenfia- so 
Chen der Kammem 20. 22 ist ausgeschlossen. 

Die Wandteile 52 sind bevorzugt auf den den 
LdngsseHenwdnden 7, 8 zugerandten Ot>eff Idchenbe- 
reichen mit der Ref lexionsschichte 40 versehen. Qleich- 
falls ist es mOglich. die Oberfiache der Vertxndungs- as 
stege 54 t>zw. auch die der zentralen Kammer 20 zuge- 
wandten Oberf Idchenbereiche der Zwischenwdnde 47. 
48 mit der Ref lexionsschichte 40 auszubilden. 

Weiters Ist es mOglich. de Vertindungsstege 54 
der Wandteile 52 in senkrecht zu den Querseitenwdn- 40 
den 11.12 veriauferxier Richtung versetzt anzuordnen. 
also eine geradlinige Erslreckung eines Verbindungs- 
steges 54 Gber die gesamte Breite 55 einer Kammer 20, 
22 zu vermeiden. Durch die Oberlappung der Reflexi- 
onsschtchten 40 auf den Zwischenwanden 47, 48 ent- 45 
steht somrt eine luckenlose Abschirmung des 
Verstarlajngsprofils 23 gegenOber der Wdrme- bzw. 
KAftestrahlung 36. 

Das Eir^chieben der Wandteile 52 in die Kammern 
20. 22 des Kunststoffproffls erfblgt bevorzugt nach dem so 
Auslaufen des Kunststoffproffls aus den Kalitxier- bzw. 
KQhIvorrichtungen. wodurch ohne zusdizfiche Beart>el- 
tungsschritte das Kunststoffprof fl mit den Wandteilen 52 
versehen werden kann und somit eine kostengOnstige, 
industrielle Serienfertigung des Ku n sts t offproffls mit 55 
Warmedflmmitteln gegeben isL Das Einziehen der 
Wandteile 52 kann ebenso parallel mit dem Einziehvor- 
gang des Verstarkun^rofils 23 erfblgen. Die V^anA- 



tefle 52 werden bevorzugt durch ein extnidiertes 
Stangenmaterial aus Kunststoff oder durch andere eine 
niedrige Warmeleitfahigkeit aufweisende Materiafi^ 
gebildet Das Auft}ringen der Ref lexionsschichte 40 auf 
das Wandtel 52 erfolgt bevorzugt jeweils vor dem Ein- 
bringen in das Hohlproffl 1 durch Bedampfung mit 
Metall. Lackieren oder AufMeben von reflektierenden 
Folien. 

Fig. 9 zeigt eine andere Ausfuhrungsvariante des 
HoNprof as 1 mit Mittein zur Wfinneisolation. 

Hierbei sind die den LAngsseitenwarxlen 7, 8 
benachbarten Kammem 20. 22 zumindest teilweise von 
einem KunststoffschaumkOrper 56 ausgefOllt Bevor- 
zugt auf der der Ldngsseitenwand 7 bzw. 8 zugewand- 
ten Oberfiache 35 des KunststoffschaumkOrpers 56 i^ 
die Reflexionsschk:hte 40 angeoidneL Die Refteodons- 
schk:hte 40 wird dabei bevorzugt durch ane MetalHblie 
37. Z.B. eine Alufolie gebildet. wetehe mit dem Kunst- 
stoffschaumkOrper 56 verktebt ist Der Kunststoff- 
schaumkOrper 56 mit der MetalHblie 37 btktet also einen 
kompakten, mehrschichtigen IsotatbnskOrper 57. wei- 
cher zur Langsseitenwand 7 t)zw. 8 zur BiUung einer 
HoNkammer 58 zwischen der Reflexionsschichte 40 
und den AuBenwanden 2 bis 6 bzw. den Stutzstegen 17 
k}is 19 In der Distanz 26 zur jeweOigen Langsseitenwand 
7 bzw. 8 angeordnet isL Die von den Langsseitenwan- 
den 7 bzw. 8 (fistanzierte Anordnung der IsolationskOr- 
per 57 kann gegebenenfalls durch von den 
Innenfiachen der Kammern 20, 22 vorstehende und im 
wesentlichen parallel zu den Langsseitenwanden 7, 8 
vertaufende Halter 59 gestchert sein. Diese Halter 59 
werden beim Extrucfieren des Kunststoffproffls gebikJeL 

Die IsolationskOrper 57 werden bevorzugt t>eim 
Verlassen der KDMstrecke fOr das Kunststoffprof il in die 
Kammem 20. 22 eingeschoben t>zw. eingezogen. Bei 
entsprechender GrOBerdimenstonierung des Kunst- 
stoffschaumkOrpers 56 tann dessen Elastizitat genutzt 
werden, um eine Vbrspannkraft auf cfie Innenfiachen 
der Kammem 20 bzw. 22 auszuQben. Somit ist die Lage 
des lsolationsM>rpers 57 trotz vorharxiener Hohlkam- 
mer 58 zuveriassig eingehalten. Im diesem Fall kOnnen 
die Halter 59 auch entfallen. 

Das Eint)ringen des IsolationskOrpers 57 kann mit 
Hilfe eines in strichlierten Linien darge^eflten Werkzeu- 
ges 60 erfoigen, welches mit dem IsolationskOrper 57 
wahrend des Einziehvorganges in formschlOssiger Ver- 
t)indung steht. Insbesondere greifen VbrsprOnge am 
Werkzeug 60 in den KunststoffschaumkOrper 56 ein 
und durch das schut>- bzw. zugfeste Werkzeug ist auch 
ein Eintxingen des lsolationsk6rpers 57 in Idngere 
Kunststoffprofde m0glk;h. Das Ent)ringen des Isolati- 
onskOrpers 57 tann dabei wiederum gleichzeitig mit 
dem Einschieboi des Verstarkungsproffls 23 erfoigen. 
Nach dem Einschieben des teolatiorskOrpers 57 kann 
das Werkzeug 60 und der KunststoffschaumkOrper 56 
auBer Einglff gebracht werden urxJ dieses durch die 
HoNkammer 58 wieder entnommen werden. 

In den Fig. 10 bis 15 sind weitere mOgliche AusfOh- 
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rungsfonmen des Hohlprofils 1 mil darin angeordneten 
Mitteln zur Wdrmeisoiation. insbesondere die Anoid- 
nung von Spenfolien 25 vereinfacht dargestelft, wobei 
jede einzelne. unterschiedDche AusfQhrungsfbrm fQr 
sich eine eigenstdndige, erfindungsgemdSe Lfisung 
darstellen kann. Weitefs weiden fOr gleiche Tefle glen 
che Bezugszeichen wie in den Rg. 1 bis 9 verwendeL 

Die querschnrttsniaBig unterschiedlrchen Hohlpro- 
file 1, gemdB der Fig. 10 bis 13 kfinnen wiederum aus 
den unterschiedlichen, zuemander angeordneten 
AuBenwdnden 2 bis 6 gebildet sein, welche im wesent- 
lichen jeweils den duBeren UmriB des Hohl^of ils 1 fest- 
legen. Die Lfingsseitenwflnde 7. 8 bilden in der 
Verwendungslage des HohlprofQs 1 die Sichtfldchen 9. 
10 aus, wobei wiederum in etwa rechtwinkelig zu den 
Ldngsseitenwdnden 7. 8 vertauferxle und ebenfalte 
distanziert zueinarxier angeordnete Querseitenwande 
11, 12 angeordnet sind, welche cfie Ldngsseitenwdnde 
7. 8 in ihren Endbereichen verbirKilea Setbstverstdnd- 
lich kOnnen wiederum unterschiedlichste Nuten 15 zur 
Aufhahme von Dichtungsprofilen oder anderer Bautei- 
len vorgesehen sein. Die einzelnen AuBenwdnde 2 bis 
6 umschlieBen den Innenraum 16. welcher noch 
zusdtzlich durch parallel bzw, winkelig zu den AuBen- 
wdnden 2 bis 6 verlaufende StOtzstege 17 bis 19 in 
mehrere durch diese voneinander getrennte Kammern 
20 bis 22 untertellt ist Auf cfie Beschreibung der Ausbil- 
dung sowie Anordnung des Verstdrkungsprofas 23. der 
AbstOtznocken 24 sowie anderer Telle in einer der Kam- 
mern. insbesondere in der zentralen Kamnter 21 wild 
auf die vorangegangenen Figuren hingewiesen bzw. 
Bezug genommen. 

Welters ist zumirxJest jeweils im Berek^h einer der 
Sichtfiachen 9. 10 zumindest eine Kammer 20. 22 
angeordnet, welche durch die unterschiedlichen 
AuBenwdnde 2 bis 6 bzw. den Stutzstegen 17 bis 19 
umgrenzt isL Diese zuvor beschriebenen AuBenwftnde 
2 bis 6 bzw. die StOtzstege 17 bis 19 biUen fur jede der 
einzelnen Kammem 20 bis 22 diese um^enzerxJe Fia- 
chen 61 aus. wobei an zumindest zwei einarvJer gegen- 
Obertiegenden dieser Fiachen 61 jeweils zumindest 
zwei einander unmittelbar benachbarte Haltestege 62 
an diesen am Hohlprofil 1 angeordnet sind und die Fia- 
Chen 61 be^rzugt in Richtung des Inneruaums 16 
Qbenagen, wot>ei die Haltestege 62 bevorzugt parallel 
zu den die Sichtf Idche 9. 10 bikienden Lfingsseitenwan- 
den 7, 8 ausgerichtet sind. Dieser Oberstand der Halte- 
stege 62 ut>er die Rdchen 61 kann zwischen 0.5 mm 
und 10,0 mm betragen. Selt)stverstandllch ist auch eine 
Mehrfachanordnung der bevorzugt paanwetse angeord- 
neten Haltestege 62 in den einzelnen Kammem 20 bis 
22 mOgiKh und hdngt vom jeweiligen Profik^uerschnitt 
tizw. vom zu erreichenden Wdrmedammwert kszw. dem 
k-Wert (WArmedurchgangswert) ab. 

Die jewels gegenQt)erliegenden un6 einander 
zugeordneten Haltestege 62 sind dabei bevorzugt in 
parallel zu den Lflngsseitenwanden 7. 8 ausgerichteten 
Et>enen angeordnet welche jedoch von diesen distan- 



ziert sind. wobei aber die Abstdnde bzw. Distanzen ein- 
zelner zusammengehOriger Haltestege 62 zu weiteren 
ebenfalls zusammengehOrigen Hahestegen 62 unter- 
schiedlich sein kOnnen. Die einzelnen einarKier zuge- 

5 ordneten und gegenuberliegenden Haltestege 62 
kOnnen sK;h zumindest Ober einen Teil einer Abmes- 
sung 63 einzelner Kammern 20. 22 in zu den Litngssa- 
tenwdnden 7, 8 paralleler Lage erstrecken, wot>et es 
jedoch aber auch m0glk:h ist. daB sich diese uber die 

10 vdle Atmiessung 63 der Kammem 20, 22 erstrecken. 
Bei den tiier gezeigten Ausfuhrungsl>eispielen in 
den Fig. 10 txs 13 ist jeweils alien im Bereich der Ldngs- 
seitenwdnde 7. 8 angeordneten Kammern 20. 22 
jeweils zumindest eine Sperrfolie 25 zugeordnet, wobei 

IS es jedoch aber unabhfingig davon auch mOglich ist. nur 
einzelnen dieser Kanrvnern 20. 22 jeweils zumindest nur 
eine Sperrfolie 25 zuzuordnen. 

Die Sperrfolie 25 ist in den einzelnen Kammern 20, 
22 in einer parallelen Lage zu den Langsseitenwarvlen 

20 7, 8 t>zw. in einer k>evorzugt rechtwinkeligen Lage zur 
Warmedurchgangsrichtung - gemaB dem Doppelpffeil 
38 - ausgerichtet und von den Ldngssertenwanden 7. 8 
in der Distar^ 26 distanziert angeordnet Dat>ei kann 
die Distanz 26 ausgehend von den LAngssertenwdnden 

25 7. 8 bei jeder der einzelnen in den Kammem 20, 22 
angeordneten Sperrfolien 25 gleich gewdhlt sein. Es ist 
aber auch mOglich. wie dies in Rg. 1 1 dargestellt ist. die 
Distanz 26 zwischen der Sperrfolie 25 und der Ldngs- 
seitenwand 7. 8 zueinander in verschieden^ Kammem 

30 urrterschiedlich auszubikJen. Dies ist von der Wahl des 
Profik^uerschnittes sowie der Anordnung der einzelnen 
Kammem 20. 22 zueinander at>hangig und kann selt36t- 
verstdndrich frei gewdhlt werden. 

Die Sperrfolie 25 kann beispielsweise dirch eine 

3S Foiie aus Kunststoff. insbesondere aus Potyester, PVC 
(Polyvinyichlorid) usw. gebiUet sein. wok>ei die eine 
Oberf lache 35 der Sperrfolie 25 der Ldngsseitenwand 7 
t)zw. 8 sowie eine davon abgewarxfte Ot)erf Idche 64 der 
zentralen l^mmer 21 zugewandt ist Es ist at)er unab- 

40 hdngig davon mOglk;h. die Sperrfolie 25 aus einer Folie 
aus Metall, insbesondere aus Gk>U und/oder Silber 
und/bder Bronze urvi/oder Platin urxi/bder Chrom 
und/oder Aluminium oder dgl. zu biUen. Sen>stver- 
starxllk;h ist aber auch eine Kombination t)zw. eine 

45 mehrlagig bzw. mehrschrchtig ausgebildete Sperrfolie 
25 aus den zuvor genannten Fblienwerkstoffen mOglk:h. 
Weiters ist aus diesen Darstellungen zu ersehen, daB 
die unnvttelbar benactterten Haltestege 62 jeweils die 
Ot>erfiachen 35. 64 der Sperrfolie 25 ausgehend von 

50 deren Lfingsseitenkanten 29. 30 zumindest bereichs- 
weise Qbergrerfen. Die unmittelbar im Bere»h einer der 
Lfingsseitenkanten 29, 30 angeordneten und einander 
zugeordneten Haltestege 62 weisen den Oberfiachen 
35, 64 der Sperrfolie 25 zugewandte Haltefldchen 65, 

55 66 auf. welche an den Ot>erf lachen 35, 64 der Sperrfolie 
25 aniiegen. Dabei ist es mOglich, daB diese Haltefld- 
Chen 65. 66 der Haltestege 62 zumindest bereichs- 
weise mit den Ot>erfiachOT 35. 64 der SperrfbGe 25 
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vertxjnden und/oder an diese angeformt sind. 

Werteis ist es unabhangig davon auch mOgfich. wie 
dies in den Kammern 22 In der Fig. 12 dargestellt 
da8 zumindest eine der Obeif Idchen 35, 64 der Sperr- 
folie 25 von einem Haltesteg 62 abgedeckt ist Bei einer s 
beidseitigen und durchgdngigen Anordnung der Hafte- 
stege 62 ist die Sperrfblie 25 im Bereich beider Oberf ia- 
chen 35, 64 von diesen abgedeckt. wobd auch ^ne 
bereichsweise Verbindung zwischen der Sperrfblie 25 
und dem Kunststoffmaterial des HohlprofOs 1 mOG^ich io 
Ist. Unabhdngig davon ist es at>er auch mOglich, bei 
einer t>etdseitigen und durchlaufenden Anordnung der 
hiaftestege 62 ut>er die Ot>erfldchen 35. 64 verteilt 
angeordnete DurchbrOche 67 in der Spenrfolie 25 vorzu- 
sehen, wie dies in strichlierten Linien ebenfedls in der is 
Rg. 12 schematisch angedeutet 1st. wodurch eine 
zusdtzliche Verbindung der beiden beidseits der Sperr- 
folie 25 angeordneten hialtestege 62 durch das wdh- 
rend dem Extrusionsvorgang im plastifizierten Zustand 
befMlche und durch die DurchbrOche 67 hindurchtre- 20 
tende Kunststoffmaterial geschaffen wild. 

Durch die Anordnung zumindest einer Sperrfblie 25 
in jeweils einer der Kammern 20. 22 erfolgt wiederum 
die t)ereits zuvor t>eschriebene Untertellung derselben 
in die in Lflngsrichtung des Hohlpnifils 1 vertaufenden 2s 
und in Warmedurchgangsrichtung - gemaB Doppe^l 
38 • hintereinander bzw. nebenetnander angeordneten 
Tellkainmern 27. 28. Wesentiich dal>ei ist ak>er auch 
noch. daB die Sperrfolie 25 gleichz^tig mit dem Extru- 
diervorgang des KunststoffKOrpers fOr das Hohtprofil 1 30 
in die jeweiligen Kammern 20. 22 eingebracht und mit 
d m Ku ns tstof f m a terial zunindest bereichswreise ver- 
bunden wird, wie dies bererts auch zuvor k>eschrieben 
word en Ist. 

In den Rg. 14 und 15 ^ ein Teilbereich einer Kanfh as 
mer 20 in einem vergrOBerten MaBstab dargesteitt 
wobei hier zu ersehen ist daB eine Breite 68 der Sperr- 
folie 25 zwischen den voneinander distanzierten Ldngs- 
seitenkanten 29. 30 in etwa der Inneren Abmessung 63 
d r jeweiligen Kammer 20 entsprlcht Dadurch verlau- 40 
fen die LSngsseitenkanten 29, 30 in etwa f luchtend zu 
den diesen zugeordneten inneren Rfichen 61 der jewei- 
ligen Kammer 20. Urn nun die Sperrfolie 25 innertialb 
d r Kammer 20 zu haltern. sind an zwel gegenOberfie- 
g nden Rdchen 61 die bereHs zuvor t>eschriebenen 45 
Haltestege 62 angeordnet wobei die Sperrfolie 25 zwi- 
schen jeweils einander unmittelbar zugeordneten Halte- 
stegen 62 angeordnet kizw. an den jeweils einander 
unmittelbar zugewandten Haltefldchen 65, 66 gehaltert 
bzw. angefomrt ist so 

Zusdtzlich ist es auch noch mOglich, wie dies in Rg. 
1 5 dargestellt ist, im Bereich der Lfingsseitenkanten 29, 
30 bzw. In einem Oberdeckungst>ereich zwischen den 
an den Haltestegen 62 angeorcfrieten Hattefiachen 65, 
66 und den Ot)erf Idchen 35. 64 in Langsrichtung dersel- ss 
ben zueinander distanzierte DurchbrQch 69 in der 
SpenrfoGe 25 anzuordnen, welche diese durchsetzen. 
Die AusbOdung bzw. cS WahlderQuerschnitlslormder 



DurchbrOche ist frei nach den jeweiligen Anfbrderungen 
bzw. der zu erzielervJen Hatteloaft wdhlbar und ntcht an 
die dargestellte Querschnittsfbrm gebunden. D^rch 
ist es mOglich. daB zwischen jeweils einarxier unmittel- 
bar zugewandten Haltefldchen 65. 66 d^' Haltestege 62 
diese verbindende Quersteg 70 angeordnet sind. wel- 
che die Durchk)rOche 69 in der Sperrfblie 25 durchset- 
zen. Diese Querstege 70 w^en wahrend des 
Extrusionsvorganges urxf Bildung bzw. Ausformung der 
einzelne Haltestege 62 durch das noch plastifizlerte 
Kunststoffmaterial ausgeformt. wobei im Bereich der 
voneinander distanzierten Langssertenkanten 29, 30 
zusatzlich auch noch eine fonnschlussige Verbindung 
durch die durch die DruchtxOche 69 hindurchragenden 
Querstege 70 endeft wird. Es ware at)er auch unabhan- 
glg davon mOglich. die Sperrfolie 25 zumindest im 
Bereich einer ihrer Langssertenkanten 29, 30 bzw. im 
Ut>erdeckungst>ereich mit den Haltestegen 62 nvt einer 
Haftvermitttungsschichte. wie z.B. einer Primerschichte 
Oder dgl. zu versehen. um so eine gute Anhaftung des 
Kunststoffmaterials an d^ Sperrfblie 25 zu enreichen. 

Zur Vert)esserung der Warmeddmmeigenschaften 
der Sperrfolie 25 Ist es noch zusatzlich mOglk^h. zumin- 
dest eine der CX>erfiachen 35. 64 derselben mit einer 
Schichte 71 zu versehen bzw. auf diese aufzut>ringen, 
wobei diese Schichte 71 k>etspielsweise auf eine der 
Obeif lachen 35, 64 aufgedarrpft undAxler die Oberfia- 
Che 35. 64 t>edampft sowie gegebenerrfalls auf die 
Sperrfolie 25 aufkascfiiert urxi/oder nrit dieser beschich- 
tet sein kann. Diese Scfiichte 71 kann beispielsweise 
durch eine Metallschfohte, Insbesondere aus GoU 
und/oder Silber und/oder Bronze und/bder PlaHn 
urvl/oder Chrom und/oder /Muminium gebikiet sein. 
Bevorzugt weist die Sperrfolie 25 quer zu Ihrer larigser- 
streckung eine Starke 72 zwischen 0,05 mm und 10,0 
mn\ bevorzugt zwischen 0,075 mm urxi 1,0 mm, auf, 
wodurch die Sperrfblie 25 eine gewisse Eigensteif igkeit 
t>zw. einen gewissen Verformungswkierstand fOr den 
gletchzeitig mit dem Extrudiervorgang einhergehenden 
Einbringvorgang bzw. Anformvorgang aufweist. 

In der Rg. 16 ist eine weitere und gegebenenfalls 
fOr sich eigenstaixfige Austsikiung der Sperrfolie 25 in 
einem vergrOBerten MaBstab Im HoHprofil 1 dargestellt, 
wot>ei wiederum fur gleiche Teile gleiche Bezugszei- 
chen wie in den Rg. 1 bis 15 verwerxfet werden. 

Die Sperrfolie 25 bzw. die diese t>tkienden Lagen 
und/oder die Sctvchte 71 ist dabel wanmebestdndig 
und/oder bewrtterungsbestandig urxi/oder UV-bestan- 
dig ausgeblldet. da dadurch eine lange Lebensdauer 
und somit ein guter Warmedammwert erzielt weiden 
kann. Zusatzlich soli de Sperrfolie 25 sowie geget>e- 
nenfalls die Schichte 71 reflektierend. insbesorxJere 
warmestrahlen reflektierend ausgebOdet sein. da 
dadurch die Sperrfolie 25 urxf/oder die Schichte 71 als 
warmeddnunerxfe Schichte bzw. Lage ausgebiMet ist. 
Um eine noch bessere Warmedammung t>zw. einen 
noch hdheren Reflexfons^ad zu eizielen, kann die 
Sperrfblie 25 sowie gegebenenfalls di Schichte 71 
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65 Haftefiache 

66 Hattefldche 

67 Durchbruch 

68 Brelte 

69 Durchbruch 5 

70 Quersteg 

71 Schichte 

72 Starke 

73 Abkantung 

74 Enprdgung io 
Patentansprflche 

1 . Hohlprof il aus Kunslstoff mit Mitteln zur Wdrmeiso- 
lation. inabesondere fOr Fenster, TQren und Rah- is 
men, mit AuSenwanden, wek:he durch in etwa 
parallel verlaufende Ldngsseitenwande und in etwa 
rechtwinkelig dazu verlaufenden Querseitenwdnde 
gebiUet sind, und einem durch StOtzstege in Kanv 
mern unterteilten Innenraum. dadurch gekenn- 20 
zek^hnet. daB im Innenraum (16) Oder in zumindest 
einer einer LdngsseHenwand (7, 8) zugeordneten 
Kammer (20. 22) eine in einer Dstanz (26) zur 
Langsseltenwand (7, 8) und parallel zu dieser ver- 
laufende Sperrfolie (25) angeordnet ist. 2s 

2. Hohlprofil nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeich- 
net. daB die Sperrfolie (25) die Kammer (20, 22) in 
eine der Langsseitaiwand (7, 8) zugeordnete erste 
Teilkammer (27) und in eine zwischen der Spenfo- 30 
lie (25) und einem StOtzsteg (1 7) oder einer AuBen- 
wand (4) angeordnete zweite Teilkammer (28) 
unterteilL 

3. Hohlprofil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ss 
gekennzeichnek. daB die Sperrfolie (2Q in etwa im 
MHtei zwischen der L.angsseitenwarxJ (7, 8) und 
dem zu deser t>enachbarten und parallel verlaufen- 
den StOtzsteg (17) oder AuBenwand (4) angeord- 
netlsL 40 

4. Hohlpraf il nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, daB 
die Sperrfolie (25) im Bereich zwischen zwei in 
etwa parallel verlaufenden. die Kammer (20. 22) bil- 45 
denden StOtzstegen (18, 19) bzw. einem StOtzsteg 
(18, 19) und der beabslandeten AuBenwand (2. 4. 
5)angeordnetisL 

5. Hohlprof ii nach einem oder mehreren der vorherge- so 
henden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet daB 
mehreren Kanunem (20, 22) jeweils zumindest 
eine Spenfolie (25) zugeordnet isL 

6. HohlproHl nach einem Oder mehreren der vorherge- ss 
henden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, daB 
die Spenrfolien (25) zueinander in einer unter- 
schiedlichen Distanz (26) zur Lfingsseitenwand (7, 



8)angeoidnetsind. 

7. Hohlprofil nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Sperrfofie (2^ durch eine Fblie aus Kunststoff, 
insbesondere aus Polyester, PVC (Pdyvinylchtorid) 
gebikJet ist. 

8. Hohlprofil nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzenhnet, daB die 
Sperrfolie (25) durch eine Folie aus Metall. inst>e- 
sondere aus Goki und/oder Silber und/oder Bronze 
und/oder Platin und/bder Chrom undfoder Alumi- 
nium gebiUet isL 

9. Hohlprofil nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet daB 
zumindest auf eine der Obeif idchen (35, 64) der 
Sperrfolie (25) eine Schichte (71) aufgebracht, ins- 
besondere mit dieser t>eschichtet und/bder 
kaschiert und/bder bedampft ist 

1 0. Hohlprofil nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
(fie Schichte (71) durch eine Metallschichte. inst>e- 
sondere aus Goki und/bder Silber und/oder Bronze 
und/oder Platin und/bder Chrom und/bder Alumi- 
nium gebiUet Ist 

1 1 . Hohlprofil nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Ansprflche. dadurch gekennzeichnet daB 
(fie SperrfoGe (2^ quer zu ihrer Ldngserstreckung 
eine Stdrke (72) zwischen 0.05 mm und 10.0 mm, 
bevorzugt zwischen 0,075 mm und 1.0 mm, auf- 
weist. 

12. Hohlprofil nach einem (xier mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche. (Jadurch gekennzeichnet daB 
cfie Sperrfolie (25) und/oder die Schichte (71) wflr- 
met)estandig und/oder bewitterung^bes^ndig 
undl/oder UV-t)esiarxiig ausgebiUet ist 

1 3u Hohlprcrfil nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOcfie, dadurch gekennzeichnet daB 
zumindest eine der ndchsdiegenden Ldngsseiten- 
wand (7. 8) zugewandte CX>erf Iflche (35) der Sperr- 
folie (25) reflektierend, insbesondere WArme- 
strahlen reflektierend ausgebiUet ist 

1 4w Hohlprofil nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
cfie Sperridie (2^ reflektierend. inst3esondere Wfir- 
meslrahlen reflektierend ausgebiUet ist. 

1 5. Hohlprofil nach einem od& mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
(fie Scfvchte (71) reflektierend, insbesondere Wdr- 
mestralilen reflektierend ausgebiUet ist. 
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16. Hohlprofii nach anem Oder mehreren der vortierge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daS 
die Sperrfolie (25) und/oder die Schichte (71) als 
wdrmedammende Schichte bzw. Lage ausgebildet 
ist. 

17. Hohlprofii nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche. dadurch gekennzeichnet daB 
die Sperrfolie (25) mehrschichtig bzw. mehrlagig 
ausgebildet isL 

18. Hohlprofii nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Sperrfolie (25) aus einer mit einer R^lexions- 
scNchte (40) verBehenen Wflrmed&mmschichte 
(43)gebildetisL 

19. Hohlprofii nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Reflexfonsschichte (40) Qber eine Verbund- 
schichte (46) mit der Wdnnedanrimschichte (43) 
veffounden ist. 

20. Hohlprofii nach einem oder mehrer^ der vorherge- 
henden AnsprOche. dadurch gek^nzeichnet, daB 
die Verbundschichte (46) beretohsweise mit den 
Ot>erfldchen der ReHexionsschichte (40) und der 
Warmeddmmschichte (43) verbunden ist. 

21. Hohlprofii nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche. dadurch gekennzek^hnet daB 
die VeitxjndsGhidite (46) mit DurchbrOchen verse- 
hen und Z.B. durch Streifen, ein Netz oder evi Gitter 
gebildet ist 

22. Hohlprofii nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dacftjrch gekennzek^hnet, daB 
die Ref lexionsschichte (40) auf der der AuBenwand 
(3, 6) zugewandten Seite der Sperrfolie (25) ange- 
oidnetisL 

23. Hohlprofii nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche. dadurch gekennzek^hnet. daB 
die Sperrfolie (25) zumindest im Bereich ihrer 
Langsseitenkanten (29. 30) mit einer Haftvermitt- 
lungsschichte versehen isL 

24. Hohlprofii nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche. dadurch gekennz^chnet. daB 
die Sperrfoite (25) zumindest im Bereich einer ihrer 
Langsseitenkanten (29, 30) eine Abkantung (73) 
und/toder ein Sicke und/bder einen Umschlag 
und/oder einen Fialz aufwreisi 

25. Hohfprofil nach einem oder metireren der vorherge- 
hervJen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die die Kammer (20. 22) untert^lende Sperrtoti 
(25) an ihren Lfingss^tenkanten (29, 30) mit den 



Stutzstegen (18, 19) und/oder AuBenwdnden (2, 5) 
thermisch verbunden ist. 

26. Hohlprofii nach einem Oder mehreren der ^^erge- 
5 henden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet daB 

die Langsseitenkanten (29. 30) der Sperrfolie (25) 
im Kunststoff eingebettet sind. 

27. Hohlprofii nach einem Oder mehreren der vorherge- 
10 henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 

(fie Langsseitenkanten (29. 30) der Sperrfolie (25) 
formschlOssig mit dem Kunststoff des HohlprofHs 
(1), inst)esondere mit den AuBenw&nden (2 t)is 6), 
StOtzstegen (17 bis 19), Haltestegen (62) verbun- 
IS denisL 

28. Hohlprofii nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, d^urch gekennzeichnet daB 
der Kunststoff des Hohlprofils (1) gleichzeitig mit 

20 dem Extrusk>nsvorgang an (fie Sperrfolie (25) 
angeformt isL 

29. Hohlprofii nach einem oder mehrer^ der ^^erge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 

2B (fie Spenrfolie (25) im Berek^h ihrer Langsseitenkan- 
ten (29, 30) abgevmnkeite Faize (41. 42) aufweist 
und diese mit den StOtzstegen (18, 19) bzw. einem 
Stutzsteg (18. 19) und der beabstandeten AuBen- 
wand (2, 5) verbunden oder in diese eingebettet 
30 sind. 

30. Hohlprofii nach einem (xier mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
Fbrtsatze (33) an den Langsseitenkanten (29. 30) 

35 der Sperrfolie (25) zu^nander in Ldngsrk^htung der 
Sperrfolie (25) beat)6tandet angeordnet sind und 
diese die AuBenwdnde (2, 5) bzw. die StOtzstege 
(18. 19) zumindest teilweise durchragen. 

40 31. Hohlprofii nach einem (xJer mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
im Berefoh der Langsseitenkanten (29, 30) der 
Sperrfolie (25) diese durchsetzende und in Langs- 
rictitung derselben zueinander cfistanzierte Durch- 
45 brOche (69) angeordnet sind. 

32. Hohlprofii nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dacfurch gekennzeichnet daB 
zumindest de Reflexionsschk^e (40) bzw. die 

50 gesamte Sperrfolie (25) einen zacken- oder wellen- 
formigen Querschnitt aufweist 

33. Hohlprofii nach einem Oder mehreren der ^rorherge- 
henden AnsprOche. ciadurch gekennzeichnet daB 

55 zumindest eine der Ob^iachen (35. 64) der Sperr- 
folie (25) verformt inst)esonder mit Einpragungen 
(74) versehen ist. 
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34. Hohlprofnnacheinemodermehrerendervorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Breite (68) der Sperrfolie (25) in zur Ldngssei- 
tenwand (7, 8) paralleler Lage zumindest in etwa 
einer Abmessung (63) der Kanimer (20, 22) in der 5 
gleichen Richtung ent&pricht 

35. Hohlprofil nach einem Oder mehreren der vortierge- 
herxten AnsprOche, dadurch gekennzetchnet daB 

in zumindest einer Kammer (20, 22) des Hohlprof ils 10 
(1) an zumindest zwei einander gegenoberltegen- 
den. diese umgrenzenden Rdchen (61) jeweils 
zumindest zwei einander unmittelbar k)enachbarte 
Hattestege (62) an diesen am Hohlprofil (1) ange- 
ordnet sind, welche parallel zu den eine Sichtfiache is 
(9, 10) bildenden Lfingsseitenwanden (7. 8) ausge- 
nchtet sind. 

36. Hohlprofil nach ei nem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB so 
sich die einander gegenOberliegenden Haltestege 
(62) zumindest Ctoer einen Teil der Abmessung (63) 
der Kammer (20, 22) in zur Ldngsseitenwand (7, 8) 
paralleler Lage erstrecken. 

25 

37. Hohlproh'l nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
die unmittelbar benachbarten Haltestege (62) 
jeweils die Oberfldchen (35, 64) der Sperrfolie (25) 
ausgehend von den Ldngsseitenkanten (29, 30) 30 
derselben zumindest bereichsweise Qbergreifen. 

38. Hohlprofil nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
einander zugewandte Halt^iflchen (65. 66) der 3s 
Haltestege (62) an den Oberf lachen (35. 64) der 
Sperrfolie (25) aniiegen. 

39. Hohlprofil nach anem oder mehr^en der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 40 
die Haltefiachen (65. 66) der Hattestege (62) 
zumindest bereichsweise mit den Oberf Idchen (35, 
64) der Sperrfolie (2^ vertxmden und/oder an 
diese angeformt sind. 

45 

40. Hohlprofil nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
zwischen jeweils einander zugewaixften Haltefld- 
chen (65. 66) der Hattestege (62) diese verfoin- 
dende Querstege (70) angeordnet sind. welche die so 
DurchbrOche (69) in der Spenrfolie (25) durchset- 
zen. 

41. Hohlprofil nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet daB ss 
die Sperrfolie (25) zumindest im Bereich einer der 
Oberfiachen (35, 64) von den Hattestegen (62) 
at)gedeckt ist 
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42. Hohlprofil nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet daB 
eine Eindringtiefe (32) einer Ldngssertenkante (29. 
30) kleiner ist als eine Wandstdrke (31) der StOtz- 
stege (18, 19) t>zw. der AuBenwande (2, 5). 

43. Hohlprofil nach emem Oder mehreren der vorherge- 
henden Ar^ruche, dadurch gekennzeichnet daB 
die Sperrfolie (25) uk>er mehrere, aneinarvier g^en- 
zende Kammem (20, 22) durchgehend angeordnet 
isL 

44. Hohlprofil nach ein^ oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
die Spenrfolie (25) im Bereich mit kreuzenden StOtz- 
stegen (18, 19) DurchbrOche (34) aulweisL 

4& Hohlprofil aus Kunststoff mit Mittein zur Wdrmeiso- 
lation. inst>esondere fOr Fenster. TOren und Rah- 
men, mit AuBenwdnden, welche durch in etwa 
parallel verlaufende Langsseitenwdnde und in etwa 
rechtwinkelig dazu vertaufervlen QuerseHenwdnde 
gebikJet sind, und einem durch StOtzstege in Kam- 
mem unterteilten tnnenraum, insbesondere nach 
einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprO- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest etna 
der Kammem (20, 21, 22), bevorzugt die an die 
AuBenwand (3, 6) angrenzende Kammer (20, 22), 
durch ZwischenwdrxJe (47. 48) aust)ikierxle Wand- 
teile (52) in in Rk:htung der Ldnge des Hohlprofils 
(1) verlaufende Kandle (49, 50, 51) unterteilt isL 

46. Hohlprofil nach Anspruch 45, dadurch gekmin- 
zeichnet, daB die Zwischenwdnde (47, 48) metir- 
schichtig ausgebiUet sind, wobei ane der 
Schtchten eine Ref leraonsschlchte (40) isL 

47. Hohlprofil nach Anspruch 45 oder 46, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Reflexionsschk^hte (40) 
zumindest auf einer der ndchstliegerxlen Ldngssei- 
tenwand (7. 8) zugeordneten Seite zumindest aner 
Zwischenwand (47. 48) angeordnet ist 

48. Hohlprofil nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 45 bis 47, dadurch gekennzek;fnet, daB die 
Kandle (49. 50. 51) in einer senkrectit zur Lflngssei- 
tenwand (7. 8) verlaufenden Richtung nebeneinan- 
der angeordnet sind. 

49. Hohlprofil nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 45 bis 48. dadurch gekennzeichnet. daB eine 
Zwischenwand (47. 48) mit zumindest einer Uatgsr 
seitenwand (7. 8) und/oder einer Querseitenwand 
(11, 12) und/oder einem StOtzsteg (17. 18. 19) 
einer Kammer (20. 22) vertxinden. z.B. angelbrmt 
Oder angeklebt. ist 

50i Hohlprofil nach anem oder mehreren der AnsprO- 
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che 45 bis 49. dadurch gekennzeichnet, daB (fie 
Wandteile (52) als EnschubteDe fOr die Kammer 
(20,22)ausgebildet8ind. 

51. Hohtprofil nach etnem Oder mehreren der AnsprO- s 
che 45 bis 50. dadurch gekennzeichnet, daB zwi- 
schen einer (.dngsseitenwand (7, 8) und einem 
Stutzsteg (17) mehrere Zwischenwdnde (47, 48) 
angeordnet sind. 

10 

52. Hoh^ofil nach ^em oder nnehreren der AnsprQ- 
che 45 bis 51 , dadurch gekennzeichnet. daB die in 
etwa senkrecht zur L^gssertenwand (7, 8) bzw. 
zum StOtzsteg (17) ausgerichteten VertMndungs- 
stege (54) zwischen der L&ngseeitenwand (7. 8). is 
dem StOtzsteg (17) und den Zwischenwfinden (47. 
48) in in etwa senkrecht zur Querseitenwand (11. 

12) verlaufender Richtung versetzt sind. 

53. Hohllproril nach einem Oder mehreren der AnsprO- 20 
che 45 bis 52, dadurch gekennzek;hnet, daB die 
R^exionsschichte (40) auf mehreren Zwischen- 
wdnden (47, 48) bevorzugt auf den der ndchstfie- 
genden U^gsseitenwand (7, 8) zugewandten 
Oberf lachen (35) angeordnet ist 2s 

54. Hohlprofil nach einem oder mehreren dc^r AnsprO- 
che 45 bis 53, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Reflexionsschichten (40) auf einander t>enacht>ar- 
ten Zwischenwanden (47, 48) sich in senkrecht zu 30 
den Querseitenwanden (11,12) verlaufender FVch- 
tung Gbedappen. 

55. IHohlprofil nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 45 t}is 54. dadurch gd^nzetchnet. daB auf ss 
den Vertx'ndungsstegen (54) eine Reflexions- 
schichte (40) angeordnet ist 

56. Hohlprofil nach einem oder mehreren der AnsprQ- 
che 45 bis 55. dadurch gekennzeichnet. daB auf 40 
der einen Kanal (49, 50, 51) begrenzenden Zwi- 
schenwand (47, 48) und den einander zugewand- 
ten Ot)effldchen der diesen begrenzenden 
Verbindungsstegen (54) eine Reflexionsschichte 
(40) angeordnet tet. 45 

57. Hoht)rof il aus Kunststoff mit Mittein zur Wdrmeiso- 
latton, inst)esondere fOr Fenster. TOren und Rah- 
men, mit AuBenwdnden, welche durch in etwa 
parallel verlaufende Langsseitenwdnde und in etwa so 
rechtwinkelig dazu verlaufenden Quersertenwdnde 
gebSdet sind, und einem durch StOtzstege in Kanv 
mern unterteilten Innenraum. inst>esondere nach 
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet. daB in den Innen- ss 
mm (16) tizw. zumindest in einer einer 
Ldngsseitenwand (7, 8) zugeordneten Kammer 
(20, 22) ein Isolationskfirper (57). bestehend aus 



einem KunststoffschaumkOrper (56) und zumindest 
einer Reffexfonsschichte (40) eingesetzt ist 

58w Hohiprofil nach Anspruch 57, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der IsolationskOrper (57) zumindest 
auf der der nSchsdiegenden Ldngsseitenwand (7, 
8) zugeordneten Oberfifiche (35) mit der Reflexi- 
onsschichte (40) versehen isL 

59. Hohtprofil nach Anspruch 57 oder 58, dadurch 
gekennzeichnet daB zwischen dem IsolationskOr- 
per (57) und der Langsseitenwand (7. 8) eine Hohl- 
kammer (58) gebildet ist 

60. Hohlprofil nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 57 bis 59. dadurch gekennzekrhnet, daB die 
HoMkammer (58) zwischen dem IsolationskOrper 
(57) und einem StOtzsteg (17) gekMldet ist 

61. Hohlprofil nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 57 bis 60. dadurch gekennzeichnet, daB der 
IsolationskOrper (57) Ot>er eine gegen die Innenf la- 
chen der Kammem (20, 22) gerichtete Nferspann- 
kraft an diesen aniiegt 

62. Hohtprofil nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 57 bis 61 , dadurch gekennzeicfinet, daB in die 
Kammem (20. 22) ragende Hatter (59) fur die Hat- 
terung des lsolatk>nskOrpers (57) am HohlprofO (1) 
angeordnet sind. 

63. Hohlprofil nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet daB 
de Reflexionsschk:hte (40) durch eine Metall- 
dampfschk;hte. eine Lackschichte oder eine Folie 
gebikiet ist. 

64. Hohlprofil nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet daB 
die RelteDdonsschichte (40) aus einem MetaO, z.B. 
Aluminium. Chrom oder dgt.. besteht 
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Fig.8 




26 2 



20 



EP0828052A2 



Fig.10 
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Fig.i4 
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